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Señores miembros del jurado: 
 
 
En cumplimiento del reglamento de grados y títulos de la Universidad Cesar 
Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación del estudio de trabajo 
para mejorar la productividad en la línea de producción de salchichas en la 
empresa frigo pyg sac, chorrillos lima 2017”, la misma que someto a vuestra 
consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener 
el título profesional de Ingeniería Industrial. 
 
El desarrollo de esta tesis está sujeto a las normas establecidas por el área de 
investigación de la escuela profesional de Ingeniería Industrial, de la Universidad 
Cesar Vallejo, tiene como objetivo aplicar todos los conocimientos y herramientas 
aprendidas durante los años académicos. 
 
El desarrollo de esta tesis está enmarcado en la empresa FRIGO PYC SAC. En la 
línea de producción de salchichas. 
 
Se realizó con la finalidad de mejorar el tiempo de proceso en la línea de 
salchicha y así cumplir con la demanda de nuestros clientes y a su vez hacer el 
estudio de trabajo al proceso productivo para mejorar los indicadores de la 
productividad. 
 
Actualmente, la empresa ha ido creciendo en todas sus líneas de embutidos, ha 
ido ganando una posición en el mercado, esto ha generado un alza de nuestras 
ventas, lo que nos obliga a mejorar el tiempo de procesamiento del mismo, con 
especial énfasis en el proceso de salchichas de cerdo. 
 













I. INTRODUCCIÓN 1 
1.1. REALIDAD PROBLEMÁTICA 2 
1.1.1. Diagrama de Ishikawa 7 
1.1.2. Matriz Correlación de las causas del problema 8 
1.1.3. Puntuación de los problemas en el área de producción de salchichas. 9 
1.1.4. Justificación de las causas del problema 10 
1.1.5. Diagrama de Pareto 11 
1.1.6. Ponderación de problemas en el área producción de Salchichas 11 
1.1.7. Matriz de estratificación 12 
1.2. TRABAJOS PREVIOS 14 
1.3. TEORÍAS RELACIONADAS AL TEMA 29 
1.3.1 Estudio del Trabajo 29 
1.3.2. Productividad 40 
1.4. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 46 
1.4.1 Problema General 46 
1.4.2 Problemas Especificos 46 
1.5. JUSTIFICACIÓN DEL ESTUDIO 46 
1.5.1. Justificación teórica 47 
1.5.2. Justificación práctica 47 
1.5.3. Justificación metodológica 47 
1.5.4. Justificación socioeconómica 48 
1.5.5. Medioambiental 48 
VIII  
1.6. HIPÓTESIS 48 
1.6.1. Hipotesis General 48 
1.6.2. Hipótesis Específicas 48 
1.7. OBJETIVOS 49 
1.7.1. Objetivo General 49 
1.7.2. Objetivos Especificos 49 
II. MÉTODO 50 
2.1. METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN 51 
2.1.1. Tipo de Investigación 51 
2.1.2. Nivel de Investigación 51 
2.1.3. Diseño de investigación 51 
2.1.4. Tipo de estudio 52 
2.2. VARIABLES, OPERACIONALIZACION 53 
2.2.1. Variable independiente: El estudio del trabajo 53 
2.2.2. Variable dependiente: Productividad 54 
2.2.3. Definición Conceptual 54 
2.2.4. Definición Operacional 54 
2.2.5. Dimensiones 55 
2.2.6. Matriz de operacionalizacion 57 
2.3. POBLACIÓN Y MUESTRA 59 
2.3.1 Población 59 
2.3.2 Muestra 59 
2.4. TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS, VALIDEZ Y 
CONFIABILIDAD 59 
2.4.1. Técnicas 59 
2.4.2. Instrumentos de recolección de datos. 60 
2.4.3. Validez 60 
2.4.4. Confiabilidad 61 
2.5. MÉTODOS DE ANÁLISIS DE DATOS 61 
2.5.1. Análisis descriptivo 61 
2.5.2. Análisis inferencial 61 
2.6. ASPECTOS ÉTICOS 62 
IX  
2.7. DESARROLLO DE LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO 62 
2.7.1. Situación actual 63 
2.8. ANALISIS ECONÓMICO Y FINANCIERA. 73 
2.8.1. Propuesta de mejora 75 
2.8.2. Implementación de la propuesta 77 
III. RESULTADOS 96 
3.1. ANÁLISIS DESCRIPTIVO 97 
3.1.1. Variable dependiente –Productividad 97 
3.1.2. Variable dependiente – dimensión 1: Eficiencia. 99 
3.1.3. Variable dependiente – dimensión 1: Eficiencia 101 
3.2. ANÁLISIS INFERENCIAL 104 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 104 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica 107 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica 109 
IV. DISCUSIÓN 112 
V. CONCLUSIÓN 115 
VI. RECOMENDACIONES 117 
VII. REFERENCIA 119 
ANEXOS 125 
X  





Fórmula 1. Índice de Agregación de valor 37 
Fórmula 2. Fórmula de productividad 41 
Fórmula 3. Fórmula de eficiencia 43 
Fórmula 4. Indice de agregación de valor 83 
Fórmula 5. Fórmulas para establecer el tiempo estándar. 85 
Fórmula 6. Para calcular el tiempo estándar 94 
XI  
ÍNDICE DE IMÁGENES 
Imagen 1. La productividad laboral en la Región 3 
Imagen 2. Cuadro de consumo de embutido en el perú. 5 
Imagen 3. Operación de embutido y atado de salchichas 79 
Imagen 4. Antes y después de la implementación de la maquina de embutido al vacio 
en el proceso de producción de salchichas. 92 
XII  




Tabla 1 Dimensiones, indicadores de estudio del trabajo. 31 
Tabla 2 Dimensiones, Indicadores de productividad. 44 
Tabla 3 Tiempo de análisis de los datos 52 
Tabla 4 Operacionalizacion de la variable Independiente. Estudio del trabajo 57 
Tabla 5 Operacionalizacion de la variable dependiente. Productividad. 58 
Tabla 6 Puesto Y Funciones de la empresa 64 




Tabla 8 Tiempos empleados a cada operación. 68 
Tabla 9 Tiempo de producción semanal 68 




Tabla 11 Propuesta 73 




Tabla 14 Registro de tiempo de la operación de embutido y atado de salchichas. 79 
Tabla 15 Variable independiente: estudio de trabajo 81 
Tabla 16 Registro de actividades de agregación de valor 82 
Tabla 17 Registro de toma de tiempos de la aplicación de estudio de trabajo 86 
Tabla 18 Representa cálculo de tiempo estándar de producción de salchicha y 
cantidad de kilogramos, producida en mes de marzo. 
 
90 
Tabla 19 Tiempo establecido de producción de salchichas 93 
Tabla 20 Registro:toma de tiempos despues de la aplicación del estudio de trabajo 94 
Tabla 21 Estadística descriptiva de la dimensión eficiencia. 97 
Tabla 22 Cuadro de comparación de productividad después de la aplicación del 
estudio del trabajo 
 
98 
Tabla 23 Eficiencia - antes 99 
Tabla 24 Eficiencia-después 100 
Tabla 25 Registro de datos de eficacia antes de la implementación. 102 
Tabla 26 Eficacia - después 103 
Tabla 27 Prueba de normalidad de la variable productividad 105 
Tabla 28 Representativos de productividad antes y después con T Student. 106 
Tabla 29 Análisis del valor de productividad antes y después con T Student. 106 
Tabla 30 Prueba de normalidad de la dimensión eficiencia 107 
Tabla 31 Estadística de dimensión eficiencia 108 
Tabla 32 Prueba de hipótesis de dimensión eficiencia 108 
XIII  
Tabla 33 Prueba de normalidad de la dimensión eficacia 110 
Tabla 34 Estadística de dimensión eficacia 110 
Tabla 35 Prueba de hipótesis de dimensión eficacia 111 
XIV  
ÍNDICE DE GRÁFICOS 
Gráfico 1. Organigrama de la empresa FRIGO PYG SAC 65 
Gráfico 2. organigrama departamento de Producción de Salchichas. 65 
Gráfico 3. Histograma de programación del proceso productivo de salchichas. 67 
Gráfico 4. Operaciones del proceso 67 
Gráfico 5. Diagrama de flujo del área de producción de salchichas 70 
Gráfico 6. Diagrama de operaciones de proceso 71 
Gráfico 8. Diagrama Analítico de Proceso (DAP) 80 
Gráfico 9. Diagrama de flujo. Índice de agregación de valor en el proceso de 
producción de salchicha 83 
Gráfico 10.   Diagrama de Flujo de cada actividad de producción de salchicha 84 
Gráfico 11. Representación gráfica – toma de tiempos de operación en la producción 
de salchichas. 87 
Gráfico 12.   Histograma de tiempo de ocio en la producción de salchichas. 87 
Gráfico 13.  Histograma de tiempo de espera en la producción de salchichas. 88 
Gráfico 14.   Histograma de Tiempo Estándar 88 
Gráfico 15.   Histograma de tiempo muerto en la producción desalchichas. 89 
Gráfico 16.   Diagrama de flujo de cada actividad de producción de salchicha 91 
Gráfico 17.   Diagrama analitivo de Proceso (DAP) 95 
Gráfico 18.   Histograma productividad antes-después 99 
Gráfico 19. se presenta empleado la herramienta de histograma de la eficiencia 
antes y después de la implementación 101 





Esta investigación es de carácter aplicada contiene como línea de investigación a 
la gestión empresarial y productiva la cual planteó la propuesta de mejora a la 
productividad exponiendo como título: Aplicación del estudio de trabajo para 
mejorar la productividad en la línea de producción de salchichas en la empresa 
frigo pyg sac, chorrillos lima 2017. Las causas de la problemática fueron 
identificadas a partir de que falta medición de trabajo, Métodos trabajos 
inadecuados, Exceso de tiempo improductivo en las actividades del proceso., 
Falta programa de mantenimiento de las maquinas, No hay estándares de tiempo 
de proceso. Poca iluminación en el área de producción, Exceso de tiempo muerto 
entre las operaciones, NO existe buena ubicación de la maquina embutidora, En 
el are producción. No existe un número fijo de operarios asignados a cada paso 
de proceso de embutido,. Con la aplicación de la metodología del estudio de 
trabajo se logró aumentar la productividad del proceso en la línea de producción 
de salchichas hacia un valor del 43.53 %. La eficacia del proceso mejoro en un 
valor promedio de 13.33 %. La eficiencia aumento al 26.63 % en el proceso de 
embutido .La población y la muestra estadística ambas estuvieron conformadas 
por una duración de doce semanas para la etapa del pretest y doce semanas para 
el postest. Por ser una investigación cuasi experimental la muestra y población 
son idénticas en las unidades de tiempo. La información de campo nos ayudó al 
análisis y el desarrollo estadístico que fue proporcionada por el área de la línea de 
producción de salchichas. Los resultados porcentuales de la productividad y las 
dimensiones de eficiencia y eficacia se lograron a partir del uso del software 
estadístico en SPSS 22 a nivel descriptivo e inferencial. Las discusiones, 
conclusiones y recomendaciones se obtuvieron de los resultados estadísticos. 
Finalmente, estos resultados han permitido de manera directa dar solución al 
problema que se planteó en el inicio del proyecto de investigación. 
 





This investigation is of an applied nature, it contains as a line of research the 
business and productive management which raised the proposal of improvement 
to the productivity exposing as title: Application of the work study to improve the 
productivity in the line of production of sausages in the company frigo pyg sac, 
chorrillos lima 2017. The causes of the problem were identified from the lack of 
work measurement, inadequate work methods, lack of maintenance program for 
the machines, lack of maintenance program for the machines, no time standards 
of process. Little lighting in the production area, Excess of dead time between 
operations, NO good location of the stuffing machine, In the are production. There 
is no fixed number of operators assigned to each step of the sausage process. 
With the application of the methodology of the study of work was achieved to 
increase the productivity of the process in the line of production of sausages to a 
value of 43.53%. The efficiency of the process improved by an average value of 
26.63%. The efficiency increased to 13.33 % in the sausage process. The 
population and the statistical sample were both comprised of a duration of twelve 
weeks for the pretest stage and twelve weeks for the posttest. Because it is a 
quasi-experimental investigation, the sample and population are identical in the 
units of time. The field information helped us with the statistical analysis and 
development that was provided by the area of the sausage production line. The 
percentage results of productivity and the dimensions of efficiency and 
effectiveness were obtained from the use of statistical software in SPSS 22 at a 
descriptive and inferential level. The discussions, conclusions and 
recommendations were obtained from the statistical results. Finally, these results 
have allowed a direct solution to the problem that was raised at the beginning of 
the research project. 
 
 































1.1. REALIDAD PROBLEMÁTICA 
 
 
Hoy en día en las grandes fábricas industriales del primer mundo de producción 
de salchichas y embutidos afrontan un gran problema ante el bajo nivel de 
productividad en la cadena de proceso y esto es generado por no valorar los 
objetivos de la importancia del estudio de trabajo. Los directivos de las empresas 
de producción de salchichas, chorizo, jamones y embutidos modernizan las 
máquinas con nuevas tecnologías pero incorporando mano de obra no calificada. 
Todo esto se realiza sin valorar la importancia de la capacitación a trabajadores y 
esto afecta la calidad de los productos. En tal sentido, la gerencia no se ha 
preocupado de evaluar el factor humano descuidando el estudio de método y 
medición del trabajo. Por historia y antecedentes se conoce como Frederick W. 
Taylor a quien se considero como padre del moderno estudio del tiempo en los 
Estados Unidos, Aunque en realidad ya se efectuaban estudios de tiempo en 
Europa. Taylor entre los años 1760-1770, un francés Perronet llevo acabo estudio 
de tiempos acerca la fabricación de alfileres por hora y por volumen de mano de 
obra. 
 
Taylor quien empezó su trabajo en el estudio de tiempos en el año 1881, cuando 
laboraba en la Midvale Steel Company de Filadelfia. Quien después de 12 años 
desarrolló un Sistema basado en el concepto de “tareas”. Lo cual propuso que la 
administración de una empresa debía encargarse de planear el trabajo de cada 
empleado por lo menos con un día de anticipación. Que cada trabajador debía 
recibir instrucciones por escrito que describieran las tareas en detalle y le 
indicaran los medios que debía usar para efectuar tal tarea y cada trabajo debía 
tener un tiempo estándar que tuviera basado a un operario calificado. En efecto, 
las causas de la problemática analizada se centran en lograr la planificación de 
tareas y la administración de los tiempos por operación. Pero, la reducida 
producción en la línea de fabricación de salchichas, jamones y embutidos en 
estos países extranjeros se ve afectada por la escasa Medición del Trabajo y el 
bajo Estudio de Métodos lo cual no ayuda a aumentar la productividad en la 
empresa. 
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En América Latina los procesos de línea de producción de embutidos y salchicha 
demandan unas buenas condiciones de ambiente de trabajo y equipamiento de 
maquinarias modernas. Las fabricas industriales de preparación de salchichas 
deben comprender que la salchicha es un producto tipo embutido en cuya 
elaboración se utiliza carne de cerdo, pollo, o res cruda, con un grado de picado 
variable, grasa, agua y en ocasiones corteza de tocino, así como condimentos o 
especias y otros componentes como las sales, para luego ser embutidas, aunque 
actualmente es más común utilizar colágeno o celulosa, especialmente en la 
producción industrial. Se ahúman en caliente y por último se escaldan a 
temperaturas entre 78 y 80 °C, para luego ser almacenadas a bajas temperaturas 
con el fin de ser conservadas el mayor tiempo posible, para que se encuentre en 
estado óptimo para el consumo. Las compañías de procesamiento de embutido 
de estos países no valoran la medición del estudio del trabajo, no toman en 
cuenta los objetivos relacionados a determinar métodos para realizar las tareas, 
aplicando el estudio del trabajo podría establecer normas de medición para poder 
determinar la extensión del progreso y mejoramiento al esfuerzo del trabajador, 
determina el tiempo y costo del trabajo. En consecuencias estas causas 
observadas en la problemática ante la baja aplicación del Estudio del Trabajo en 
la línea. Productiva de salchichas es la que reduce la eficiencia y eficacia en la 
productividad. 
 
Imagen 1. La productividad laboral en la Región 
Fuente. https://www.google.com.pe/search?hl=es&dcr=0&biw 
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En el Perú las fábricas industriales de salchichas, jamón, chorizos y embutidos 
como Bread; San Fernando; Frigo pyg, Suiza Embutidos; Otto Kunz; Cerdeña y 
Frankfurter, deben de evaluar la importancia del Estudio del Trabajo porque es 
una búsqueda organizada y sistemática de métodos para la ejecución de las 
actividades con la finalidad de aumentar la productividad haciendo uso eficaz de 
los recursos en cada uno de los procesos de la línea especializada de producción 
de salchichas. Pero, cabe perpetuar que no solo existen salchichas de tipo 
cárnico, hay diferentes alternativas para aquellos que no la consumen, es el caso 
de la salchicha Erbswurst (salchicha de guisantes) en la cocina alemana y la 
Farinheira (salchicha de harina) en la cocina portuguesa.En el peru el consumode 
salchicha(hot-dog) es de un 65 % consumo de este producto,siendo el segundo 
embutido mas consumifo en el peru. La salchicha puede ser elaborada con 
diferentes combinaciones de sabores y texturas, eso es según el gusto del 
fabricante, ya que hay personas que gustan de los vegetales y otras que no. En 
los procesos de la línea de producción de salchichas de cerdo es necesario 
utilizar el Estudio de Métodos y Medición del Trabajo y donde el personal 
operativo debe estar entrenado para producir productos con niveles de calidad. 
Frente a estas causas del problema es conveniente tomar con responsabilidad la 
Medición del Trabajo para que se desarrolle en base a la medición del trabajo, 
muestreo del trabajo, estudio de tiempos, normas del trabajo. El Estudio de 
Métodos necesita analizar la selección del trabajo, estandarizar métodos y 
proceso, no existen registros de la información, excesos de desplazamiento entre 
trabajadores, no existen controles al rendimiento laboral, no se generan controles 
de tiempos en las labores de cada proceso entre las líneas de producción de 
salchichas de cerdo. En tal sentido, resulta importante señalar que la medición del 
trabajo es parte cuantitativa del estudio del trabajo que indica el resultado del 
esfuerzo físico desarrollado en función del tiempo permitido a un operario para 
terminar una tarea específica. Luego, el tiempo estándar, es el patrón que mide el 
tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo, usando métodos y equipos 
estándares, por un trabajador que posee la habilidad requerida y desarrollando 
una velocidad normal del trabajo. 
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La empresa FRIGO PYG SAC, se fundó 05 de abril en el año 1995 fabricando 
salchichas de cerdo en forma artesanal. Por la demanda de su producto y con el 
afán de diversificar nuevas lineas decide asociarse con un nuevo socio en el año 
2004.Con la inyección económica del nuevo socio a la empresa, fue creciendo 
paulatinamente y elaborando nuevos productos. En la actualidad con la 
oportunidad del mercado nuestras ventas han ido creciendo, que se refleja en 
utilidades para adquir nuevos equipos para la elaboración de salchicha de cerdo y 
para cumplir con la demanda de nuestros clientes, por ende nuestra producción 
se incrementó y que nos obliga al desarrollo de nuestra infraestructura para ser 
una empresa competitiva dentro del rubro del mercado. Tiene en la Visión ser 
empresa , líder en venta de nuestros productos, servicios y ser la empresa alta 
mente confiable para nuestros clientes. La Misión de la empresa es fabricar 
productos de excelente calidad logrando la plena satisfacción de nuestros 
clientes, proveedores y colaboradores respetando al medio ambiente. La falta de 
medición del trabajo afecta de manera directa a la misión de la empresa línea de 
producción de salchicha de cerdo, que a su vez se traduce en la rentabilidad 
empresarial. Pero, en base al proyecto de investigación denominado como: 
Aplicación del estudio del trabajo para mejorar la productividad en las línea de 
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producción de salchichas, lo cual se encuentra asociada con su misión y donde se 
cuestiona que al no tomar en cuenta el Estudio de Trabajo como una sólida 
metodología en los procesos del área involucrada los indicadores de eficacia 
sufrirán una disminución que perjudica el objetivo de la empresa, por eso las 
jefaturas deben escuchar y seleccionar las ideas que los colaboradores plasmen 
como mejora en sus áreas. A nivel de mercado la competencia de la empresa 
FRIGO PYG SAC. La empresa debe forjar nuevos talentos de sus canteras, 
capacitándolos con herramientas acordes al área a mejorar y sobre todo brindar 
un escenario de confianza y ayuda mutua relación empresa-colaborador. Pero si 
el Estudio de Métodos y el Estudio de Tiempos no se cumplen con fuerza y 
coherencia entonces, la visión y misión de la empresa en estudio no podrá lograr 
el éxito en sus líneas de trabajo y esto afecta a la parte económica. En tal sentido 
la empresa en estudio no debe olvidar que el capital humano es el activo 
primordial para el éxito de la organización. 
 
La problemática en la línea producción de salchicha son siguientes: bajo estudio 
de métodos de trabajo,minimo estudio de tiempos y como resutado baja 
productividad y las causas principales son: Las causas identificables del problema 
que conllevan a estas demoras en el proceso de producción de salchicha son: 
falta medición de trabajo, Métodos trabajos inadecuados, exceso de tiempo 
improductivo en las actividades del proceso., No hay estándares de tiempo de 
proceso. Poca iluminación en el área de producción, Exceso de tiempo muerto 
entre las operaciones, NO existe buena ubicación de la maquina embutidora, En 
el are producción. No existe un número fijo de operarios asignados a cada paso 
de proceso de embutido, Toda las causas mencionadas afectan de manera directa 
a los tiempos de producción de salchichas.El proceso critico esta directamente en 
el proceso de embutido y atado lo cuando se encuentra gran índice elevado de 
tiempo en el proceso.frente a estas causas observadas se plantea la propuesta 
del proyecto de investigación denominado: Aplicación del estudio del trabajo 
para mejorar la productividad en la línea de embutido de la empresa FRIGO 
PYG SAC, chorrillos, lima 2017. 
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1.1.1. Diagrama de Ishikawa 
 
 
El diagrama causa efecto es un gráfico que muestra las relaciones entre 
características y sus factores o causas. El diagrama causa efecto es así la 
representación gráfica de todas las posibles causas del fenómeno. Todo tipo de 
problema, como el funcionamiento de un motor o una bombilla que no enciende, 
puede afrontarse con este tipo de análisis. Generalmente, el diagrama asume la 
forma de espina de pez, de donde toma el nombre alternativo de diagrama de 
espina de pescado. Una vez elaborado, el diagrama causa – efecto representa de 
forma ordenada y completa todas las causas que pueden determinar cierto 
problema y constituye una util base de trabajo para poner en marcha la búsqueda 
de sus verdaderas causas, es decir, el auténtico análisis causa efecto. (Galgano, 
Alberto. Los 7 instrumentos de la Calidad. 1995, P. 9) 
 
Gráfico 1. Diagrama de Ishikawa 
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NO existe buena ubicación 
de la maquina embutidora 
en el area de produccion. 
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En el Grafico 1, representamos las posibles causas que estén ocasionando la 















para ello se determina la construcción de la tabla de ponderaciones, cual es el 
problema que se debe priorizar para dar solución la baja productividad de 
salchichas. 
 
Luego de identificar las causas del problema se le agrega un valor de ponderación 
para identificar las causas mas relevantes en lo cual se mide de la siguiente 
manera con una matriz de correlación con los siguientes valores son relevancia 
son : 
0-1 baja relevancia 
2 media relevancia 
3 alta relevancia 
 
 
3.1.1. Matriz Correlación de las causas del problema 
 
 
Tabla 1 Correlación de las causas del problema 
 
 


























C1 Falta medición de trabajo C1 
 3 2 2 3 2 2 2 15 15 30 30% 
C2 
Métodos de trabajos 
inadecuados 
C2 1  2 2 1 2 1 2 12 12 24 24% 
C3 
Exceso de tiempo 
improductivo en las 
actividades del proceso 
C3 2 1 
 
2 1 2 1 1 10 10 20 20% 
C4 
No hay estándares de 
tiempo de proceso. 
C4 1 1 2  1 1 0 1 6 6 12 12% 
C5 
Poca iluminación en el 
área de producción 
C5 1 0 0 1  0 0 0 2 2 4 4% 
C6 
Exceso de tiempo muerto 
entre las actividades. 
C6 1 0 0 0 0  0 1 2 2 4 4% 
 
C7 
NO existe buena 
ubicación de la maquina 




























No existe un numero fijo 
de operarios asignados a 


























  TOTAL  50 100  
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3.1.2. Puntuación de los problemas en el área de producción de salchichas. 
 









1 Falta medición de trabajo 15 




Exceso de tiempo improductivo en las actividades del proceso. 
10 
4 No hay estándares de tiempo de proceso. 6 
5 Poca iluminación en el área de producción 2 
6 Exceso de tiempo muerto entre las actividades. 2 
 
7 NO existe buena ubicación de la maquina embutidora en el 






No existe un numero fijo de operarios asignados a cada paso de 
proceso de embutido. 
 
1 
 total de observaciones 50 
 
En la Tabla 2 se observo con mayor alta relevancia las causas mas influyentes 
que afectan al proceso de producción de salchichas, esto nos permitió seleccionar 















3.1.3. Justificación de las causas del problema 
 
Tabla 3 Justificación de las causas del problema 
 




Falta medición de trabajo 
- No existe la correcta medición del trabajo 




Métodos de trabajos 
inadecuados 
- Se observo la baja utilización de métodos 
organizados en el estudio del trabajo. Esta 
deficiencia reduce la eficiencia y la eficacia. 
 
3 
Exceso de tiempo 
improductivo en las 
actividades del proceso. 
-  se observa que hay exceso de tiempo 
improductivos en la las actividades de 





No hay estándares de tiempo 
de proceso. 
- En las operaciones de la producción de 
salchichas no se observa la presencia de los 




Poca iluminación en el área de 
producción 
- En las áreas de trabajo se observo la presencia 




Exceso de tiempo muerto entre 
las actividades. 
- Durante el proceso productivo de salchichas se 
observo que los tiempos muertos se encuentran 
en forma de aumento o progresivo. 
 
7 
NO existe buena ubicación de 
la maquina embutidora en el 
área de producción. 
o En las áreas de trabajo para producir las 
salchichas las maquinas se encuentran 
instaladas en un alto desorden. 
 
8 
No existe herramientas para el 
control de calidad 
o Durante el proceso de la operación de salchicha 
es baja la calibración de las maquinas de 
producción. 
 
La Tabla 3 Explica en forma detallada las razones de los problemas que 
ocasionan la baja productividad de salchichas mencionados para el proceso 
productivo. 
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3.1.4. Diagrama de Pareto 
 
 
Según Gutiérrez, P. (2014), Es un gráfico de barras cuyo campo de análisis o 
aplicación son los datos categóricos con el objetivo es ayudar a localizar los 
problemas vitales, así como sus causas importantes. La idea es escoger un 
proyecto que pueda alcanzar la mejora más grande con el menor esfuerzo. 
(P.179-180) 
 
3.1.5. Ponderación de problemas en el área producción de Salchichas 
 
 
Tabla 4 Causa del problema 
 
Nº CAUSA DEL PROBLEMA Relevancia 




1 falta medición de trabajo 15 30.00% 30% 
2 Métodos de trabajos inadecuados 12 24.00% 54% 
3 
Exceso de tiempo improductivos en 
las actividades de los procesos. 
10 20.00% 74% 
4 No hay estándares de tiempo de proceso. 6 12.00% 86% 
5 
Poca iluminación en el área de 
producción 
2 4.00% 90% 
6 
Exceso de tiempo muerto entre las 
actividades. 
2 4.00% 94% 
7 
NO existe buena ubicación de la maquina 
embutidora en el área de producción. 
2 4.00% 98% 
 
8 
No existe un numero fijo de operarios 








 total de observaciones 50 100.00%  
 
En la Tabla 4 las causas de los problemas con mayor influencia están señaladas 
de color verde que suman el 74 % del total de las causas raíces. Estas son: falta 
medición de trabajo, Métodos de trabajos inadecuados y Falta programa de 
mantenimiento de las maquinas. 
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Grafico 2, El diagrama de pareto nos ayudo a identificar los problemas más 
importantes que estan en las barras de color verde en la cual se tiene que dar 
prioridad por la mayor influencia de nuestro problemas.para lo cual se realiza una 
ponderacion de las causas y se determina una relevancia del problema como 
nuestra en la tabla,12 que son:(15) falta medición de trabajo, (12) Métodos de 
trabajo inadecuados,(10), Exceso de tiempo improductivo en las actividades del 
proceso .Lo cual nos indica solucionarlo en el 20% de los elementos,estaria 
solucionarlo el 80% de efecto del problema. 
 
3.1.6. Matriz de estratificación 
 
 
Este tipo de matriz de estratificación trabaja con las puntuaciones y las 
ponderaciones, esto permitió construir la matriz y su tamaño respectivo, en donde 
se observó las áreas, las puntuaciones y las causas. La mayor puntuación de la 
tabla fue asignada a la operación de ytucalidad y las respectivas puntuaciones de 
las 8 causas del problema. El mayor puntaje se localizó en el proceso de 

















































































































































































































































































































Tabla 5 Causas del problema en el proceso de embutido y atado de salchicha 
 
Area P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 Total 
Proceso 15 12  6  2 2  37 
Gestión   10  2    12 




AREA TOTAL DE PUNTUACION 
PROCESO    37 
GESTION    12 
CALIDAD    1 
 
En la Tabla 5, la matriz de estratificación se logro identificar los puntajes dados en 
el matriz de ponderaciones el área con mayor índice del problema. Para poder 
visualizar con mayor claridad representamos gráficamente. 
 
Gráfico 3. Matriz de Estratificación 
 
 
El Grafico 3. Se observó que el mayor puntaje en el diagrama de barras 
corresponde al proceso lo cual, afecta la producción de salchichas. 
 
Después de haber descrito la situación actual de la empresa e identificado los 
problemas y las causas de las mismas, usando las herramientas de calidad de 
ingeniería, se demuestra la baja productividad en la producción de salchichas y se 




























3.2. TRABAJOS PREVIOS 
 
 
ULCO, Claudia. Aplicación de Ingeniería de Métodos en el Proceso 
Productivo de cajas de calzado para Mejorar la Productividad de Mano de 
obra de la Empresa Industrias Art Print. Tesis (Ingeniero Industrial) Trujillo – 
Perú:Universidad Cesar Vallejo, Facultad Escuela ingeniería Industrial. 
2015,144 pp. 
 
El objetivo de esta tesis busca incrementar la productividad de la mano de obra 
del sistema productivo de cajas de calzado de la empresa “Industrias Art Print” en 
el distrito El Porvenir de la ciudad de Trujillo a través de la aplicación de la 
ingeniería de métodos.Se dio prioridad a una población infinita de la producción 
realizada por el sistema productivo de “cajas de calzado” de la empresa tomando 
una muestra de la productividad de dicha línea de producción de cajas de 
calzado; la cual se verá incrementada a través del análisis del proceso y la 
ideación de nuevos métodos para realizar el trabajo con el fin de aprovechar al 
máximo el recurso básico “el tiempo”. El estudio permitio mejorar los procesos de 
Plastificado, lo cual permitió mejorar la productividad de mano de obra del sistema 
productivo en un 19% con respecto a la situación inicial; esto se corroboró con el 
análisis estadístico al comparar la productividad antes y después de las mejoras 
realizadas a través de la prueba T-Student para muestras obteniendo un nivel de 
significancia P menor a 0.05; lo cual permitió aceptar la hipótesis de que la 
productividad de mano de obra obtenida después de la aplicación de la ingeniería 
de métodos es significativamente mayor que la productividad de mano de obra 
obtenida antes de ello. Marco metodológico. Tipo: Investigación aplicada, 
descriptiva y libre, Diseño: No experimental, Población: sistema productivo de 
cajas de calzado, Muestra (muestreo): Tiempo de la productividad de la línea de 
producción de cajas de calzado, Herramientas de recolección de datos Análisis de 
documentos. Observación, cronometro.Conclusiones. La descripción situacional 
de la empresa determinó que la investigación sea dirigida específicamente al 
proceso productivo de cajas de calzado y de los tres tipos de cajas de zapato que 
esta empresa ofrece, la investigación se enfocó en la caja de tipo BAUL, ya que 
este tipo de caja es el de mayor demanda debido a su fácil manejo y buena 
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presentación. El estudio de tiempos en el proceso inicial permitió determinar un 
tiempo estándar de 407.51 minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. 
El estudio de métodos permitió mejorar las actividades que estaban afectando la 
productividad; se identificó que el 47% de actividades eran improductivas en el 
proceso inicial y mejorando las actividades correspondientes al proceso de 
Plastificado se identificó que sólo el 6% de actividades eran improductivas. - El 
estudio de tiempos del proceso después de la mejora del método permitió 
determinar un nuevo tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo una 
reducción de 29.56 min/mill y una productividad de 193 cajas/hora. Haciendo un 
incremento de la productividad de 23.7%. 
 
Se cita como aportes que las empresas deben seguir el método de trabajo 
propuesto ya que ayuda a reducir tiempos improductivos y ataca directamente a 
las causas que lo generan, para aumentar la capacidad de producción mensual 
progresivamente y eliminar las actividades que no generan valor. 
 
GARCIA, Hugo. “Aplicacion de la mejora de métodos de trabajo en la 
eficiencia de las operaciones en el área de recepción de una empresa de 
Esparraguera”Tesis( Maestro en ingeniería industrial) Trujillo-peru. 
Universidad Nacional de Trujillo. 2016,120 pp. 
 
El objetivo principal de la Tesis, es más que todo dar una solución a un problema 
que tiene actualmente la empresa agroindustrial; determinando la causa asignable 
que origina el defecto que existe en el área de recepción específicamente en sus 
operaciones que se desarrolla. Los métodos fueron: Se realizó un muestreo de 
trabajo para determinar mediante muestreo estadístico y observaciones aleatorias 
el porcentaje de aparición de cada actividad del área de recepción, en la cual se 
realizó de la siguiente manera: la muestra estuvo constituida inicialmente por 20 
observaciones que sirvió para dar una ojeada que hacen los operarios y cada 
máquina en un determinado momento; luego se realizó inicialmente una muestra 
piloto, ahí se obtuvo los valores de p y q, ya que al no haber investigaciones 
pasadas en dichas áreas no había los valores de probabilidad, posteriormente se 
usó la fórmula de tamaño de muestreo en el cual nos arrojó que el tamaño de la 
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muestra fue de 196, con un error del 5 %. Se obtuvo los siguientes resultados de 
los tiempos estándar que existen de las operaciones y transporte del área de 
recepción los cuales fueron los siguientes: descarga (2.04 minutos), ir a pesado 
(1.38 minutos), pesado (2.05 minutos), ir a lavado (1.24 minutos), lavado (3.24 
minutos), enjuague (1.89 minutos), armado de palet (3.09 minutos), ir a enfriado 
(1.39 minutos), enfriado (6.96 minutos) y finalmente el abastecimiento a línea 
(1.98 minutos); teniendo un tiempo total de 25 minutos y 25 segundos por 
parihuela. Así mismo se ha obtenido un VAF de 29,764.61 y un TIRF de 47 %, por 
consiguiente se acepta el proyecto. Al no existir datos históricos mi presente tesis 
es una base de datos para futuras investigaciones. Finalmente, me permito 
expresar algunas sugerencias importantes para tener un proceso óptimo en el 
Área de Recepción de la Empresa Esparraguera. Conclusiones. En tal razón la 
aplicación de mejora de métodos en el trabajo en la eficiencia de las operaciones 
en recepción,esto permite poder determinar una estrategia en una forma 
anticipada que consienta que se satisfagan los requerimientos de producción, 
optimizando los recursos de un sistema productivo. La planeación agregada 
aborda la determinación de la fuerza laboral, la cantidad de producción, los 
niveles de inventario y la capacidad externa, con el objetivo de satisfacer los 
requerimientos para un horizonte de planificación de tiempo ya establecido. 
 
Es significativo el aporte de la tesis hacia el proyecto de investigación durante la 
ejecución de la planeación agregada al minimizar costos durante el periodo de 
planeación, así como también el logro de afinar los niveles de empleo en la línea 
de trabajo. 
 
RUIZ, Heber. Estudio de métodos de trabajo en el proceso de llenado de 
tolva para mejorar la productividad de la empresa agro semillas Don 
Benjamín E.I.R.L. Tesis (Ingeniero Industrial) Trujillo - Perú. Universidad 
Nacional de Trujillo, Facultad Escuela de Ingeniería Industrial. 2016, 208 pp. 
 
Objetivo de la tesis es mejorar la productividad en el área de producción de la 
empresa Agro semillas Don Benjamín E.I.R.L, utilizando para ello el estudio de 
métodos de trabajo en el proceso de llenado de tolva. Inicialmente, se recopiló 
17  
datos de la distribución actual de almacén; para luego desarrollar una propuesta 
de distribución que minimice las distancias y tiempo recorridos. El análisis del 
método de trabajo actual, permitió proponer una alternativa con la implementación 
de equipo que facilite el trabajo de los operarios y disminuya el tiempo requerido 
Para llevar a cabo el proceso de llenado de tolva. Se realizó un estudio de 
tiempos con cronómetro para establecer el tiempo estándar al trabajar con la 
propuesta de mejora del método de trabajo; y un muestreo de trabajo en la 
actividad de limpieza en la última parte del proceso productivo ya que se observó 
que el tiempo dedicado a esta actividad está asignado sin un estudio que lo 
fundamente y por otro lado la propuesta desarrollada permite dedicar menos 
tiempo a esta actividad. Marco metodológico. Tipo: Investigación aplicada y 
explicativa. La muestra con datos análogos a la población. La unidad de análisis 
es el proceso del recojo de los datos. Los momentos del recojo de los datos son 
diferentes sobre la misma muestra. En un periodo ya fijado de tiempo para la 
selección de eventos observables. La población: el recorrido que realiza el 
trabajador en el área de producción para el proyecto de llenado de tolva, Muestra 
(muestreo): de los tiempos de recorrido para el proceso de llenado de tolva y el 
muestreo de limpieza de tolva. Herramientas de recolección de datos: La técnica 
utilizada fue cronometrar, así como de análisis de Documentos. Con la 
distribución de almacén propuesta se logra una distancia promedio de recorrido 
por saco de 39.26 m, siendo actualmente 48.76 m. Se establece el uso de la 
transpaleta manual para el proceso de llenado de tolva a partir del lote 4, en los 
lotes 1-3 se debe seguir utilizando el método actual. El uso de la transpaleta 
manual para el transporte de los sacos de producto terminado, permite reducir el 
tiempo dedicado a esta actividad; tiempo que es aprovechado para el 
procesamiento de más sacos de materia prima. En promedio al utilizar el método 
actual en los lotes 1-3, se logra transportar a misma cantidad de sacos que al 
utilizar la transpaleta en los lotes 4-13. Luego como Conclusiones. Con la 
propuesta de mejora del método de trabajo se logra incrementar 48.93% el 
volumen libre en el almacén por hora utilizada, 1.05% la productividad de la 
materia prima, 7.41% la productividad de la energía, 25.53%, la productividad de 
la mano de obra y un incremento de 1.90% en la productividad total del área de 
producción. Con la propuesta de mejora del método de trabajo se incrementa la 
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eficiencia y la eficacia en 3.67 % y 20 % respectivamente. 
 
 
La tesis genera importante valoración a la implementación de una faja 
transportadora en la línea de operaciones para abastecer la tolva durante el 
proceso de llenado y, se logra además eliminar el riesgo por las caídas físicas de 
los operarios al subir el tablón de madera, tal aporte permite analizar el antes y 
después de la problemática buscando incrementar la productividad en el área de 
producción en el llenado de la tolva. 
 
ARANA, Luis. Mejora de Productividad en el área de Producción de Carteras 
en una Empresa de Accesorios de vestir y Artículos de Viaje. Tesis 
(Ingeniero Industrial) Lima – Perú. Universidad de San Martín de Porres, 
Escuela de Ingeniería Industrial. 2014,251 pp. 
 
Objetivo. Presentar la propuesta de mejora en el área de producción de carteras 
en razón a la competencia nacional e internacional. Las empresas buscan mejorar 
sus procesos con la finalidad de ser competitivas y ofrecer mejores productos, por 
esta necesidad la empresa en estudio, conocida con la marca de Crepier, permitió 
implementar el presente proyecto con el fin de mejorar la productividad del área 
de producción de la línea de carteras. El Marco Metodológico. Tipo: Investigación 
aplicada, explicativa. La muestra contiene datos únicos en los momentos  
variables en solo periodo de tiempo establecido. La ficha es el instrumento útil de 
recojo de los datos dentro de la unidad de análisis. Población: Él tiempo y el 
presente proyecto con el fin de mejorar la productividad del área de producción, 
Muestra: El tiempo apoyadas como base en la metodología del ciclo PHVA, que 
permitió mejorar la productividad del área en un 1.01%, respecto al nivel calculado 
al inicio del proyecto, que generaría un ahorro mensual, expresado en S/. 10 mil 
soles, siendo una metodología de mejora constante. Herramientas de recolección 
de datos Análisis de documentos. Observación. La aplicación del proyecto de 
mejora exigió diversas inversiones tanto en tecnología como en las metodologías 
aplicadas, estas inversiones fueron justificadas en términos económicos a través 
de los ahorros expresados y los incrementos de productividad y efectividad. De 
acuerdo con el estudio de tiempos con la adquisición de maquinaria y 
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considerando los mismos tiempos de la mano de obra, se observó una 
disminución significativa en el tiempo de fabricación del producto patrón, de 
110.05 min a 92.08 min, lo que significó un 16% de mejora. Respecto al análisis 
de la productividad total, después de implementar las mejoras, se observó un 
aumento considerable de 1.01% con respecto a la productividad inicial, lo cual 
significa que la mejora fue efectiva a corto plazo, igualmente repercutió en la 
Efectividad con un incremento de 31%. Conclusiones. El ahorro generado por la 
implementación de las herramientas de mejora ascendió a más de 3 mil soles 
mensuales en base a los costos de calidad, lo que generó mayor ingreso a la 
empresa, elevando así el índice de ventas y el índice de satisfacción de los 
clientes. 
 
Es importante el aporte de la tesis en razón al desarrollo de la presente 
investigación debido a que buscar mejorar la productividad en las operaciones y 
en la reducción de los costos entre procesos en la línea de trabajo en la empresa. 
 
KAREM,Paz.“Propuesta de mejora del proceso productivo de la panadería el 
progreso E.I.R.L.para el incremento de la producción.Tesis(Ingenieria 
Industrial) chiclayo-Lima. Universidad Catolica Santo Toribio de Mogrovejo 
Facultad de Ingenieria ,Escuela de ingeniería industrial. 
 
El objetivo de la propuesta de mejora de proceso productivo tiene como base 
principal incrementar la productividad en la panadería aplicando nuevos metos de 
la ingeniería,también busca sobre salir ante sus competencias dia a dia 
mejorando los tiempos standares de la produccion. Marco metodológico. Tipo: 
Investigación aplicada, explicativa. Para el recojo de los datos se utilizó la ficha de 
datos. La muestra contiene los mismos datos. La población y la muestra con  
datos similares. Los datos recogidos sobre un grupo de sujetos, siempre en la 
misma muestra. Bajo un rango de tiempo y fijado. La población: el Tiempo 
directamente proporcional al nivel de crecimiento de la economía, y considerando 
que la empresa está presente en los sectores más relevantes de la economía, 
muestra, se puede inferir que esta tiene la oportunidad de aprovechar la presente 
coyuntura, de crecimiento sostenible, de manera eficiente. Herramientas de 
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recolección de datos Análisis de documentos. Observación. Conclusiones. La 
mejora de los procesos ayudó a optimizar la eficiencia mejorando los controles, 
reforzando los mecanismos internos para responder las demandas de nuevos 
clientes. Compromiso de mejora constante. Establecimiento de mecanismos de 
medición. Verificación de resultados. Aplicación de medidas correctivas de 
acuerdo a los resultados, los elementos que se deben considerar para hacer una 
mejora de procesos considera: Análisis de los flujos de trabajo. Fijar objetivos de 
satisfacción del cliente, para conducir la ejecución de los procesos. 
 
La tesis logra como punto sustancial el brindar aportes en razón hacia la mejora 
de los procesos y además, permite reducir costos. Pero identifica como punto 
central el aumentar la eficiencia y productividad evitando demoras y retrasos entre 
los procesos. 
 
IBARRA, Mayra. Diseño de un sistema de gestión por procesos para las 
áreas de producción y comercialización de la fábrica carnes y embutidos del 
rancho de la ciudad de Ibarra. Tesis (Ingeniero Industrial).Ibarra, Ecuador. 
Universidad Técnica del Norte, facultad de Ingeniería Industrial. 2014, 308 
pp. 
 
Objetivo, elaborar el diseño de un sistema de gestión por procesos para las áreas 
de producción y comercialización de la fábrica carnes y embutidos del Rancho de 
la ciudad de Ibarra- Ecuador. El estudio se realizó en la Fabrica Carnes y 
Embutidos del Rancho, ubicado en el sector Chorlavi, en el Rancho de Calorina 
de la Ciudad de Ibarra, Provincia de Imbabura. El trabajo presenta una 
metodología de Aplicación del Sistema de Gestión por Procesos, diseñada para el 
Mejoramiento de la Productividad y Calidad en las Áreas de Producción y 
Comercialización. Si bien a nivel general un estudio de este tipo debe ser aplicado 
a toda la empresa, ya que todo el procedimiento necesita de un proceso, en este 
caso se aplicó Gestión por Procesos para el Área de Producción que es el área 
más importante de toda la empresa y a el Área de Comercialización donde se ha 
visto la necesidad de mejorar determinados niveles de calidad y productividad. Es 
una investigación de diseño metodológico explicativa y aplicada. Los datos de 
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muestra son invariables y observados en momentos distintos. Se utilizó la ficha 
para el recojo de datos. En toda empresa existen normas, procedimientos e 
instrucciones operativas que determinan como se ha de proceder en 
determinadas ocasiones o cual debe ser el mejor método para la realización de un 
proceso o una inspección. Para la observación de los datos y con la ficha de 
recolección se eligió un momento predefinido en el proceso de la unidad de la 
investigación. En cambio se habla de eficiencia cuando los resultados de 
determinada actividad o servicio se obtiene independientemente de los recursos 
utilizados para obtenerlos. Con el diseño del sistema de gestión por procesos 
permitió obtener los primeros resultados sobre la eficiencia de los procesos que 
ejecuta el área de producción y comercialización, se determinaron los riesgos 
inherente y de control y se tuvo un primer acercamiento a las posibles 
irregularidades o errores en cuanto a control que tenía el área sometida a 
evaluación, las mismas que serían confirmadas posteriormente en el desarrollo de 
la fase de aplicación de papeles de trabajo pues es en ese momento es donde se 
obtiene ya la evidencia suficiente y competente de las falencias en la gestión. Al 
finalizar el diseño de gestión por procesos, se logró cumplir con los objetivos 
establecidos, permitiendo a la Fabrica Carnes y Embutidos del Rancho, mejorar la 
gestión de sus procesos, minimizar los riesgos y optimizar sus recursos. Este 
proyecto de tesis propone un modelo de gestión por procesos, para la Fabrica 
Carnes y Embutidos del Rancho, debido a que no cuenta con procesos 
establecidos y estandarizados; de esta manera se mejorará su situación  actual. 
La propuesta de mejora incluye métodos y herramientas que ayudaran en la 
evaluación de los procesos y su efecto permitirá a la alta dirección tomar 
decisiones para la mejora continua. La Gestión por Procesos es la forma de 
gestionar toda la organización basándose en los Procesos. Conclusiones. En la 
Fabrica Del Rancho no existen procedimientos adecuados de contabilidad para la 
producción, por lo que no le permite conocer los costos de fabricación en los que 
incurre para la fabricación de los diferentes productos cárnicos que produce para 
el mercado. En la fase de diagnóstico de la empresa se pudo identificar que la 
Fábrica de carnes y embutidos Del Rancho no poseía un direccionamiento 
estratégico claro que le permitiera desarrollar actividades encaminadas a la 
consecución de la misión, visión y objetivos estratégicos de la empresa. 
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La tesis es importante porque brinda aportes en la presente investigación en 
relación a la Fabrica Carne y Embutidos Del Rancho la cual demanda una 
organización adecuada en la cadena de producción por que no efectúa una 
evaluación y control interno entre los procesos y esto dificulta desempeñar de 
forma óptima las operaciones de fabricación de los productos. 
 
LUDEÑA, Miguel. Análisis del proceso de embutidos mediante indicadores 
de eficiencia que permitan mejoras en la planta de embutidos de la empresa 
liris s.a. Tesis (Ingeniero Industrial). Guayaquil, Ecuador. Universidad de 
Guayaquil, facultad de Ingeniería Industrial. 2015, 181 pp. 
 
Objetivo, medir el trabajo actual en el proceso de embutidos mediante indicadores 
de eficiencia que permitan mejoras en la planta de embutidos de la empresa Liris 
S.A en el periodo 2014-2015. Objetivos específicos. Medir el trabajo actual en 
planta a través de estudios de tiempo y eficiencia de la producción. Detectar fallas 
en diferentes aspectos que afecten el flujo normal del proceso en planta de 
embutidos. Determinar un estándar de trabajo de acuerdo a las capacidades y 
actividades actuales realizadas para el control de recursos en la planta de 
embutidos. La problemática describe que para determinar las capacidades 
actuales y la eficiencia en la planta de embutidos de la empresa LIRIS S.A. no se 
cuenta actualmente con un indicador de gestión para el reconocimiento real de la 
eficiencia en planta durante el período 2013 – 2014, lo cual complica la medición 
del trabajo en cuanto al rendimiento, disponibilidad, calidad del proceso para 
saber hacia dónde apuntar con miras hacia un mejoramiento continuo del 
estándar actual de trabajo. El presente trabajo de investigación propone un 
indicador de eficiencia de recursos que muestre el rendimiento, la disponibilidad y 
la calidad en el consumo de los recursos humanos, materia prima y maquinarias 
en la planta de embutidos de la empresa Liris S.A., con la finalidad de elaborar 
una herramienta de análisis que facilite la toma de decisiones en temas de 
mejoras en la producción, calidad y entrega a tiempo de los productos embutidos 
que se ofrecen a los consumidores y locales de las tiendas Del Portal. La 
evaluación de los datos observados de la muestra son únicos en momentos 
variables  del trabajo  y bajo  un  establecido  rango  de  tiempo ya fijado. La forma 
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empírica del manejo de la capacidad de la planta de embutidos cumple con la 
demanda actual, esta podría afectarse con un incremento en las ventas por lo  
cual medir y estandarizar el trabajo en planta permitiría plantear mejoras 
continuas a partir del periodo 2015-2016. El estudio realizado se considera una 
investigación de campo, de tipo aplicada evaluativa y cuantitativa. De campo: será 
realizada directamente en la planta de embutidos mediante las visitas, lo cual 
hace posible el contacto directo entre el analista y el problema de una manera 
participativa, logrando una mayor visión e información de éste. Evaluativa: puesto 
que luego de describir el proceso, se comienza a evaluar detalladamente todos 
los problemas posibles así como sus causas. Cuantitativa: debido a que se 
cuantificaron tiempos de duración de los elementos pertenecientes al ciclo.. La 
medición del trabajo es la aplicación de técnicas que determinan el tiempo que 
invierte un trabajador calificado para llevar a cabo una tarea definida según una 
norma de ejecución establecida. La capacidad instalada en planta actual permite 
abastecer a la actual demanda, sin embargo se puede afectar el rendimiento si: 
No se emplea un plan de contingencia ante problemas de mantenimiento, esto 
debido a que la planta depende del área de mantenimiento que se encuentra en 
un área geográfica distinta. No se cuenta con personal debidamente entrenado. 
No se tenga disponible el inventario de materiales directos e indirectos. No se 
cuenta con reportes de producción en piso. Esto posibilita pérdidas de inventario 
no justificadas: Falta de control en las tareas programadas. Desconocimiento de  
la secuencia de producción y de lo que se espera a hacer. Se puede mejorar la 
eficiencia de los recursos disponibles en planta. Para reconocer el volumen de 
producción histórico en la planta de embutidos, se hizo uso de la información 
almacenada en su sistema actual de control de inventario, de donde se determinó 
el volumen de producción mensual desde Abril de 2014, y clasificado por artículo 
mayormente producido. Esto le permitió al Jefe de planta de embutidos tener una 
idea más clara de los artículos más producidos; así mismo reconocer la 
problemática que representa el no tener establecido una cantidad mínima de 
pedido desde locales, puesto que se observaron pedidos pequeños para artículos 
no frecuentemente producidos. Los pedidos mínimos continuos repercuten 
negativamente en el costo de la línea de embutidos. Conclusiones. Durante el 
proceso de medición de trabajo se consideró llevar un mejor control en piso del 
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consumo de materiales por orden de producción, por lo que se deja 
implementando un archivo en Excel para el registro respectivo de consumo de 
materiales, debido a la variación de consumo. Mejorar la presentación de la 
información entregada en piso para evitar confusiones, puesto que actualmente  
se entregan notas con cantidades de artículo a producir. 
 
Esta tesis propone aportes reales buscando medir el trabajo actual en el proceso 
de embutidos mediante indicadores de eficiencia a fin de mejorar la planta de 
embutidos de la empresa y, además evalúa el medir el trabajo actual en planta a 
través de estudios de tiempo y eficiencia en La producción y, busca detectar las 
fallas que afectan el flujo normal del proceso en planta de embutidos. 
 
CALLE, Cristhian. Estudio de métodos en el área de producción y propuesta 
fundamentada de mejora en la empresa mundiplast. Cía. Ltda.” Tesis 
(Ingeniero Industrial). Cuenca, Ecuador. Universidad de Cuenca, facultad de 
Ingeniería Industrial. 2010, 153 pp. 
 
Cuyo objetivo es realizar un análisis de métodos donde se evalua la materia 
prima, mano de obra, maquinaria, método y el medio. En el primer capítulo se 
detalla la misión, visión, organigrama funcional, valores corporativos; las 
actividades que desarrolla cada subsistema y cuáles son los recursos que 
intervienen en la producción de juguetes, así como también, cuáles son los 
proveedores y principales clientes ya sean en el mercado nacional como en el 
internacional. Se realiza un análisis de la situación actual donde se determina cuál 
es el cuello de botella, al mismo que enfocaremos nuestros esfuerzos con el afán 
de mejorar la productividad, disminuir los tiempos de entrega, mejorar la calidad 
brindando a los trabajadores elementos que le permita producir sin que se vea 
afectada su salud y aumente su capacidad productiva con herramientas  
eficientes, disminuyendo actividades improductivas. Es una investigación en el 
diseño metodológico explicativa y aplicada. La ficha de datos es el instrumento de 
recojo de los datos en el área de la investigación. Los datos de la muestra son los 
mismos en momentos diferentes de tiempo. Trabajo de investigación realizado en 
la unidad de análisis en un tiempo ya establecido o prefijado pero, en momentos 
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muy distintos entre si. Se realiza un análisis de los resultados obtenidos en el 
presente estudio, en donde se enumeran cuáles son los principales factores que 
ocasionan los problemas en el interior de la empresa. Con el objetivo de reducir 
los tiempos improductivos provocados por movimientos innecesarios, demoras y 
desperdicios, mejorando los procesos de producción permitiendo que los 
productos ofertados por la empresa cuenten con la calidad que los clientes 
requieren, un trabajo eficiente entregando los pedidos en un lapso de tiempo 
oportuno. Procedimiento a seguir: Análisis del método actual. Diagnóstico del 
cuello de botella. Causas de los problemas.El estudio de los tiempos de 
producción tiene como objetivo reducir los tiempos de ensamble, disminuir la 
cantidad de inventarios de productos en proceso, aumentar la producción con la 
capacidad instalada, y la disminución de los tiempos de entrega a los clientes de 
la empresa. Se ha determinado que los Tiempos planificados para el ensamble 
por lo general son más largos que los requeridos. Es decir que del 100% del 
tiempo destinado para realizar un trabajo en promedio solo se requeriría el 78% 
de dicho tiempo. En la medición realizada para determinar el número de 
decibeles, lo que sirve para, determinar la intensidad de ruido que hay en la 
fábrica. Los resultados obtenidos indican que la fábrica se maneja dentro de los 
rangos permisibles según la normativa ecuatoriana. En el área de extracción y 
mezclado es obligatorio el uso de mascarillas debido a las partículas suspendidas 
en el aire. Se debe aumentar el nivel de control de los supervisores hacia el 
personal no solo en lo referente a los tiempos de producción sino también a la 
calidad de productos. Conclusiones. El personal encargado de la bodega de 
productos en proceso debe estar siempre pendiente de suministrar el material 
correcto con la anticipación necesaria para evitar que el personal de ensamble 
tenga que ir buscarlo para lo cual se debe de tener en consideración que hay que 
suministrar la cantidad requerida en las órdenes de ensamble separando los que 
no cumplen con los requerimientos de calidad Hay que implementar una 
planificación diaria en la cual deben estar especificados los productos que se 
requieren, las cantidades, el tiempo estimado para realizar cada una de dichas 
operaciones. 
La tesis brinda aportes práctico a la presente investigación en el sentido que 
motiva a que el personal del ensamblaje de juguetes logre preparar el área de 
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trabajo con la debida anticipación y donde se destina al personal de bodega 
mediante las ordenes de trabajo, esto proporciona información útil para colocar  
los productos con la suficiente prioridad y ordenamiento en las mesas de 
ensamble evitando que los operarios pierdan tiempo. Hay que enfatizar que una 
planificación no pueda ser cambiada en el transcurso del día para lo cual se debe 
implementar un organizado sistema de métodos de prioridades en el área de 
trabajo. 
 
ORTEGÓN, Sebastián. El Mejoramiento de la línea de producción de suelas 
en poliuretano, utilizando el método del estudio del trabajo, en la empresa 
Formiplass S.A. Tesis (Ingeniero Industrial). Santiago de Cali. Universidad 
Autónoma de Occidente, facultad de ingeniería. 2015, 119 pp. 
 
El objetivo es lograr la mejora de la línea de producción de poliuretano en la 
empresa Formiplass S.A., aplicando la técnica del estudio del trabajo, con el fin de 
utilizar los recursos de forma racional. Contenido del marco metodológico. Tipo de 
investigación. Aplicada. Enfoque de investigación. Cualitativo, cuantitativo. El 
diseño de trabajo de la investigación es explicativo y aplicado. Mediante el 
instrumento de recojo de datos aplicado a la unidad observable se obtuvo para la 
muestra los mismos datos. La población y la muestra bajo la conservación 
constante de los mismos datos en la unidad de observación. Los momentos de 
observación son diferentes, pero, en un rango de tiempo ya fijado. La población 
tiene similitud con la muestra en donde los objetos de observación no se han 
modificado en ningún momento. Línea de producción de la empresa Formiplass 
S.A. Muestra. Línea de suelas de poliuretano. Dando como conclusión: Al 
desarrollar el proceso productivo de suelas de poliuretano, se determinó que el 
empaque por ser un proceso netamente manual es causante de la baja 
productividad de la línea de PU en la empresa Formiplass S.A., ya que el lavado 
puede procesar al menos 3200 pares por hora de cualquier tipo de suela,  
mientras en el enfoque el número máximo de pares por hora que se pueden 
desarrollar es de 433 pares, siendo esta cantidad solo para suelas de tipo 
Mediapla. Conclusiones. Se espera que con los planes de mejoramiento `para el 
área de empaque, se tenga una disminución en sus tiempos de ejecución de al 
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menos el 45% en comparación al actual. Con la base en la información de 
tiempos y cantidades establecidas por los estándares designados, se podrá 
realizar u número infinito de proyectos o planes de acción que contribuyan al 
mejoramiento continuo de los procesos de la línea de poliuretano; de esta forma 
se podrá minimizar todos los procesos que produzcan derroches de material o 
extensos tiempos de ejecución en cada etapa de la línea. 
 
La gran importancia de la tesis es el aporte hacia el estudio del trabajo realizado, 
el análisis efectuado en cada etapa de la línea de producción en los puntos de 
progreso donde la empresa tiene un aumento global en cada proceso de las 
operaciones. Luego un seguimiento a línea de PU concluye que las operaciones 
de trabajo logran alcanzar el porcentaje máximo en favor de la productividad y a 
nivel de la eficiencia entre procesos. 
 
GARCÍA, Angélica. Propuesta de Rediseño del Método de Trabajo en el 
Proceso de Envasado de Tubos Colapsibles en Belcorp para el Aumento de 
la Productividad. Tesis (Ingeniero Industrial) Bogotá-Colombia. Pontificia 
Universidad Javeriana, Facultad Escuela de Ingeniería Industrial. 2011, 166 
pp. 
 
El objetivo de la tesis es diagnosticar y caracterizar la situación actual del proceso 
de envasado de tubos colapsibles de la empresa BELCORP. Identificar, 
seleccionar y cuantificar las variables críticas del proceso desde el abastecimiento 
de la línea de producción de envasado de tubos colapsibles hasta la inspección 
del producto final del proceso. Desarrollar y plantear una propuesta de rediseño 
del método de trabajo en el proceso de envasado de tubos colapsibles; y 
mediante la propuesta, la implementación de indicadores de gestión para realizar 
la medición y seguimiento al resultado de la ejecución del proceso rediseñado. 
Medir el impacto de las variables críticas del proceso, comparando la 
cuantificación de los costos mediante un análisis entre la situación actual y la 
esperada. Realizar el análisis financiero del proyecto, identificando la relación 
costo-beneficio que implicará la implementación de la propuesta de rediseño del 
método de trabajo del proceso de envasado de tubos colapsibles. Marco 
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metodológico. Tipo: Investigación explicativa, aplicada y libre. La población: 
Ordenes de envasado de tubos colapsibles, Muestra (muestreo): Horas hombre 
de las órdenes de envasado de tubos colapsibles que no han cumplido con el 
indicador de ruta o cantidad de horas hombre establecidas por cada orden desde 
noviembre del 2010 a diciembre del 2011. el problema radica en el mantenimiento 
que le realizan a estos equipos, que son los que hacen que se incurran 
repetitivamente en las mismas fallas y al final no se logren los resultados 
esperados. Si se sigue y mantiene el enfoque hacia el mantenimiento de los 
equipos se va a asegurar el excelente desempeño de la máquina, aumentando la 
productividad como se planteó en un 15%. Cada uno de los factores críticos que 
se encontraron, afectan el cumplimiento de todos los indicadores, ya que al 
afectar el cumplimiento en HH, afecta también las unidades entregadas por el 
turno, porque las HH muertas que se generaron en línea durante un turno no se 
pueden recuperar. Con base en estos datos, y en las soluciones planteadas, se 
puede asegurar entonces que no se van a tener nuevamente meses con unidades 
por debajo en tubos colapsibles, ya que de las 506.253 unidades que se dejaron 
de entregar esos cuatro meses estudiados, se identificaron las causas y se 
plantearon las propuestas de solución. Conclusiones. Con base en las 
propuestas dadas, se puede afirmar que Tubos colapsibles se convertirá en las 
líneas más productivas del área. Esta afirmación se realiza con base en el hecho 
que el UPH que se maneja para estos productos está por encima de la media del 
proceso (1200), y además se empezaron a controlar todos los factores que 
pueden ocasionar paradas o reproceso, lo que hace que se entregue más en el 
mismo tiempo, y con el mismo recurso, es decir que sean más productivos. 
 
Resulta significativo el aporte de la tesis la cual va en relación al presente trabajo 
de investigación al realizar el análisis del cálculo de la productividad en base al 
indicador de rutas y, mediante un balance de línea. Para ello el tiempo de 
envasado se calcula a través de la cantidad de horas hombre que deben utilizarse 
según la orden de producción. El incumplimiento de ese indicador afecta 
directamente a la productividad y en efecto, luego se analizan las causas de esta 
diferencia para la preparación del plan de mejora. 
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1.3. TEORÍAS RELACIONADAS AL TEMA 
 
 






Según García, R. (2005), el Estudio del Trabajo, comprende la ingeniería de 
métodos y la medición del trabajo y el diseño de métodos es la técnica que tiene 
por objetivo aumentar la productividad del trabajo mediante la eliminación de 
todos los desperdicios de materiales , tiempo y esfuerzo; además , procura hacer 
más fácil y lucrativa cada tarea y aumenta la calidad de los productos poniéndolos 
al alcance del mayor número de consumidores con el objetivo de aumentar la 
productividad con los mismos o menores recursos. (p. 3-4) 
Según García, R. (2005), el estudio del trabajo comprende el diseño, la 
formulación y la selección de los mejores métodos, procesos manufacturar un 
producto después de que han sido elaborados los dibujos y planos de trabajo en 
la sección de ingeniería de trabajo. Así mismo se debe comprender claramente 
que todos los aspectos de un negocio o industria (ventas, finanzas, producción, 
ingeniería, costos, mantenimiento y administración) son áreas fértiles para la 
aplicación de métodos, estudio de tiempos. (p. 4) 
 
Según kanawaty, G. (1996), en su libro Organismo internacional del trabajo (0IT) 
El estudio del trabajo es el examen sistemático de los métodos para realizar 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de 
establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se están 
realizando. Por lo tanto, el estudio del trabajo tiene por objeto examinar de qué 
manera se está realizando una actividad, simplificar o modificar el método 
operativo para reducir el trabajo innecesario o excesivo, o el uso anti económico 
de recursos y fijar el tiempo normal para la realización de esa actividad. (P.9) 
 
Según Meyers, E. Fred (2000), el estudio del trabajo se enfoca en resaltar la 
ventaja competitiva, la importancia que los colaboradores desde el área operativa 
hasta las más altas jefaturas sepan y tengan claro la importancia en tomas de 
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decisiones en sus actividades asociadas. Estudio del Trabajo o diseño de 
métodos es la técnica que tiene por objetivo aumentar la productividad del trabajo 
mediante la eliminación de todos los desperdicios de materiales, tiempo y 
esfuerzo, además procura hacer más fácil y lucrativa cada tarea y aumenta la 
calidad de los productos poniéndolos al alcance de mayores números de 
consumidores.(p. 5) 
 
Según Edreirá y Camblong (2012), el estudio del trabajo es el examen sistemático 
de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz 
de los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las 
actividades que se están realizando, por tanto el estudio del trabajo tiene por 
objeto examinar de qué manera se está realizando una Actividad, simplificar o 
modificar el método operativo para reducir el trabajo innecesario o excesivo, o el 
uso antieconómico de recursos y fijar el tiempo normal para la realización de esa 
actividad. 
 
1.3.1.2. Características del Estudio del Trabajo 
 
 
Las características principales son los siguientes: 
 
 
Según García, R. (2005), la medición del trabajo en la actualidad ayuda a 
conjugar adecuadamente los recursos económicos, materiales y humanos lo cual 
origina incrementos de productividad. Con base en la premisa de que en todo 
proceso siempre se encuentran mejores posibilidades de solución, puede 
efectuarse un análisis a fin de determinar en qué medida se ajusta a los criterios 
elegidos y a las especificaciones originales, lo cual se logra a través de los 
lineamientos del estudio de métodos. (p.33). 
 
Por otro lado, Comprende que el estudio de métodos y la medición del trabajo, 
donde la medición del trabajo es un método investigativo basado en la aplicación 
de diversas técnicas para determinar el contenido de una tarea definida fijando el 
tiempo que un trabajador calificado invierte en llevar a cabo con arreglo a una 
norma de rendimiento prestablecida. (p. 177) 
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El estudio de métodos tiene como propósito mejorar los procesos y 
procedimientos; economizar el uso de los materiales, máquinas y mano de obra; 
crear mejores condiciones de trabajo; aumentar la seguridad, asimismo, permite 
conjugar los recursos económicos, materiales y humanos a fin de aumentar la 
productividad. 
 
1.3.1.3. Objetivos del Estudio del Trabajo. 
 
Según García, R. (2005), los objetivos principales del estudio de métodos ayudan 
a: Mejorar los procesos, mejorar el diseño de la fábrica, reducir la fatiga 
incensarios, economizar el esfuerzo humano, aumentar la seguridad, crear 
mejores condiciones de trabajo, hacer más seguro el trabajo. Los objetivos de la 
medición del trabajo se describen como: incrementar la eficiencia del trabajo, 
proporcionar estándares de tiempo que sirva de información a otros sistemas de 
la empresa, como el de costos de programación de la producción, supervisión, 
controlar la eficiencia del trabajo. (p. 35-178). 
 
1.3.1.4. Dimensiones del Estudio del Trabajo 
 
 
Según García, R. (2005), las dimensiones principales del Estudio del Trabajo son: 
Estudio de los Métodos y Medición de Trabajo. (p.33 – 177) 
 
















1.3.1.5. Procedimientos del estudio de Métodos 
 
 
Según Garcia,R. (2005),Para el proceso de aplicación de las teorías en el Estudio 
de Trabajo está basado en el análisis de la medición del trabajo y la ingeniería de 
métodos donde la aplicación puede ejecutarse en sistemas estáticos o dinámicos 
cuyas generalidades al balance de líneas de producción al cual se le reconoce 
como el principal medio para trabajar o producir a bajo costo grandes cantidades 
o series de elementos normalizados.hemos dicho que,sin desechar otros medios 
para obtener mejoras la simplificación busca las innovaciones deducidas 
analíticamente por medios de métodos sistemáticos de ataque. 
Este método consta de los siguientes pasos: 
 
 
1. Seleccionar el trabajo que debe mejorarse. 
2. Registrar los detalles del trabajo. 
3. Analizar los detalles del trabajo. 
4. Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo. 
5. Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo. 
6. Aplicar el nuevo método de trabajo. 
 
 
Estudiaremos en forma detallada en que consiste cada uno de estos pasos. 
1. Seleccionar el trabajo que debe mejorarse. 
Como no pueden mejorarse al mismo tiempo todos los aspectos de trabajo de 
una empresa, la primera cuestión que debe resolverse es con que criterio debe 
seleccionarse el trabajo que se quiere mejorar. Esta selección debe hacerse: 
 Desde el punto de vista humano. 
Los primeros trabajos cuyo método debe mejorarse son los de mayor 
riesgo de accidentes; por ejemplo, aquellos en los que se manipulen 
sustancias tóxicas, en donde haya máquinas, equipos e instalaciones 
eléctricas. 
 Desde el punto de vista económico. 
Se debe dar preferencia a los trabajos cuyo valor represente un alto 
porcentaje del costo del producto terminado, también se debe elegir los 
trabajos repetitivos, además, dentro de este tipo de trabajos se deben 
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preferir a los de larga duración, los que ocupen máquinas de mayor valor, 
o sean manejadas por operadores mejor pagados. 
 
 Desde el punto de vista funcional del trabajo. 
Finalmente, se deben seleccionar los trabajos que constituyen cuellos de 
botella y retrasan el resto de la producción, y los trabajos clave de cuya 
ejecución dependen otros. 
 
2 Registrar los detalles del trabajo 
 Para mejorar un trabajo debemos saber en que consiste, por ello, 
debemos registrarlos los detalles por observación directa. En este registro 
los detalles deben redactarse en forma clara y concisa. 
 El registro que se haga debe estar estructurado en forma tal que facilite el 
análisis; además, para registrar el proceso de fabricación se utilizan los 
diagramas de proceso de operaciones, de proceso de flujo de recorrido. 
 
3 Analizar Los Detalles Del Trabajo 
Una vez registrados todos los detalles de que consta el trabajo, el  
siguiente paso es analizarlo para ver que acciones se pueden tomar. 
Para analizar un trabajo en forma completa, el estudio de métodos utiliza 
una serie de preguntas que deben hacerse sobre cada detalle con el 
objeto de justificar existencia, lugar, orden, persona y forma en que se 
ejecuta. 
Las preguntas a que nos referimos y la forma de usarlas es la siguiente: 
 ¿Por qué existe cada detalle? ¿Para que sirve cada uno de ellos? 
Las respuestas a estas dos preguntas nos justifican el propósito de cada 
detalle; esto es, nos explica la razón de su existencia. Si estas preguntas 
no pueden contestarse razonablemente, no es necesario seguir analizando 
el detalle, pues es ilógico pensar que si no se justifica su  existencia 
pueden justificarse las circunstancias bajo las cuales se ejecuta. 
Suponiendo que estas preguntas pudieran contestarse razonablemente, 
ahora debemos contestarnos: 
 ¿Dónde debe hacerse el detalle? 
34  
 ¿Cuándo debe ejecutarse el detalle? 
 ¿Quién debe hacer el detalle? 
La primera pregunta nos lleva a pensar y a investigar si el lugar, la 
máquina, en que se hace el trabajo, es la más conveniente. 
La segunda pregunta nos conduce a investigar el tiempo; es decir, si el 
orden y la secuencia en que se ejecutan los detalles es el más adecuado. 
La tercera pregunta nos hace pensar e investigar si la persona que esta 
ejecutando el detalle es la más indicada. 
Después de justificar el lugar, secuencia y persona, debemos demostrar 
que la forma en que se esta haciendo el detalle es la más correcta. Por lo 
tanto, debemos contestarnos la cuarta pregunta: 
¿Cómo se ejecuta el detalle? Esta pregunta nos llevará a buscar una mejor 
forma de hacerlo. 
Además de este criterio estrictamente analítico, el estudio del método 
exige que, con base en esta mentalidad, se: 
• Investiguen las causas, no los efectos. 
• Registren los hechos, no las opiniones. 
• Tomen en cuenta las razones, no las excusas. 
 
 
4 Desarrollar Un Nuevo Método Para Hacer El Trabajo 
Para desarrollar un mejor método para ejecutar el trabajo, es necesario 
considerar las respuestas obtenidas, las que nos pueden conducir a tomar las 
siguientes acciones. 
Eliminar. Si las primeras preguntas por qué y para qué no pudieron contestarse 
en forma razonable, quiere decir que el detalle bajo análisis no se justifica y 
debe ser eliminado. 
Cambiar. Las respuestas a la preguntas cuándo, dónde y quién pueden indicar 
la necesidad de cambiar las circunstancias de lugar, tiempo y persona en que 
se ejecuta el trabajo. Es decir, buscar un lugar más conveniente, un orden más 
adecuado o una persona más capacitada. 
Cambiar y reorganizar. Si urge la necesidad de cambiar algunas de las 
circunstancias bajo las cuales se ejecuta el trabajo, generalmente será 
necesario modificar algunos detalles y reorganizarlos para obtener una 
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secuencia más lógica. 
Simplificar. Todos aquellos detalles que no hayan podido ser eliminados, 
posiblemente puedan ser ejecutados en una forma más fácil y rápida. La 
respuesta a la cuarta pregunta nos llevara a simplificar la forma de ejecución. 
 
5 Adiestrar A Los Operadores En El Nuevo Método De Trabajo Antes de 
implementar una mejora es necesario tener la seguridad de que la solución es 
práctica de acuerdo con las condiciones de trabajo en que va a operar. Para no 
olvidar nada se debe hacer una revisión final de la idea, la cual debe incluir como 
partes fundamentales todos los aspectos económicos y de seguridad, así como 
otros factores tales como calidad del producto, cantidad de producto fabricado. 
Una vez analizados estos aspectos se considera que la proposición es buena y 
funcionará en la práctica, es necesario determinar si afectará a otros 
departamentos o personas. En caso afirmativo, hay que tener mucho cuidado de 
vigilar todos los aspectos humanos y psicológicos, pues generalmente son de 
mayor importancia y trascendencia que los otros. 
Si se logra el entendimiento y la cooperación del personal, disminuirán 
enormemente las dificultades de implantación y se asegurará el éxito del 
emprendimiento. Recuérdese que la cooperación no se puede exigir, se tiene que 
ganar. 
Los intereses de los individuos afectados favorable o desfavorablemente por una 
modificación deben tenerse siempre presente. 
Por lo tanto es conveniente: 
• Mantener informado al personal antes de implantar los cambios que lo afectarán 
• Tratar al personal con la atención y dignidad que merece su calidad de persona 
humana. 
• Promover que todos aporten sugerencias. 
• Reconocer la participación de quien lo merezca. 
• Explicar las razones del rechazo de alguna sugerencia. 
• Hacer sentir al personal que forma parte del esfuerzo común por mejorar las 
condiciones de trabajo de la fábrica. 
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6 Aplicar El Nuevo Metodo De Trabajo 
Después de tener en cuenta todos los pasos anteriores, se pone en práctica el 
nuevo método de trabajo. 
Según García mencionado anteriormente, la producción en línea es una 
disposición de áreas de trabajo donde las operaciones consecutivas están 
colocadas inmediata y mutuamente adyacentes, donde el material se mueve 
continuamente y a un ritmo uniforma a través de una serie de operaciones 
equilibradas que permiten la actividad simultánea en todos los puntos, 
moviéndose el producto hacia el fin de su elaboración a lo largo del camino 
razonadamente directo.(p.36-39). 
 
6.3.1.1. Estudio de métodos 
 
 
Según Cruelles, José Agustín ( 2013) Estudio de Métodos y tiempos describe 
que el estudio de métodos de una tarea es la investigación sistemática de las 
operaciones que las componen, su hipología, materiales y  herramientas 
utilizadas, en efecto: El estudio de métodos divide y desglosa la tarea en una 
parte razonable de operaciones, de esta manera se entiende mejor como se 
ejecuta la tarea, y de este modo sirve para unificar un método operatorio para 
todo los implicados en su ejecución además, es el punto de partida para su 
mejora, si bien se hace notar que el hecho de escribir un método operatorio ya es 
en sí una mejora probablemente la más importante. El estudio de tiempos es una 
técnica de medición del trabajo empleada para registrar los tiempos de trabajo y 
actividades correspondientes a las operaciones de una tarea definida, efectuada 
en condiciones determinadas, con el fin de analizar los datos y poder calcular el 
tiempo requerido para efectuar la tarea según un método de ejecución 
establecido. Su finalidad consiste en establecer medidas o normas de rendimiento 
para la ejecución de una tarea. (p. 22). 
 
Según crueles, dice estudio de métodos y tiempos es un es una tarea de 
investigación sistemática de las operaciones que las componen tales como 
hipologías, materiales y herramientas utilizadas en efectos. Y el estudio de 
tiempos es una técnica de medición de trabajo empleado para registrar los tiempo 
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av = ∑ TAAV 
∑Tt 
los tiempos de trabajo y las actividades correspondientes a las operaciones de 
una tarea definida. 
 
6.3.1.1.1. Indicador: Agregación de Valor 
 
 
El indicador de agregación de valor mide cualquier actividad de transformación 
que involucra elementos materiales (materias primas) y el trabajo del hombre para 
generar un producto, o Readecuar uno ya existe. 
 




tAAV: Tiempo de Actividad que agregan valor. 
Tt: Total de Tiempo 
 
6.3.1.2. Medición de trabajo 
 
 
Según García, Roberto. (2005), la medición de trabajo es un método investigativo 
basado en la Aplicación de diversas técnicas para determinar el contenido de una 
tarea definido fijado el tiempo que un trabajador calificado invierta en. Llevarla a 
cabo con arreglo a una norma de rendimiento pre establecida. (p. 177). 
 
Según Kanawaty, George. (1996) La medición de trabajo es una aplicación de 
técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a 
cabo una tarea definida efectuándola según una norma de ejecución 
preestablecida. (p251) 
 
Indicador: Tiempo Estándar 
 
 
Según García, R. (2005). “El tiempo estándar es el patrón que mide el tiempo 
requerido para determinar una unidad de trabajo, utilizando método y equipo 
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estándar, por un trabajador que posee la habilidad requerida, desarrollando una 
velocidad normal que pueda mantener día tras día, sin mostrar síntomas de 
fatiga”. (p. 179).nos dice que el tiempo estándar para una operación determinada 
es el tiempo requerido para que un operario de tipo medio plenamente calificado y 
adiestrado en un tiempo normal acabo de una operación normal. 
 
Asimismo, García, R (2005) Manifiesta que “para calcular el tiempo estándar es el 
tiempo que se concede para efectuar una tarea. En él están incluidos los tiempos 
de los elementos cíclicos (repetitivos, constantes, variables), así como los 
elementos causales o contingentes que fueron observados durante el estudio de 
tiempos. A estos tiempos ya valorados se les agregan los suplementos siguientes: 
personales, por fatigas y especiales. Te = Tn (1+tolerancia)”. (p. 240-241).La 
aplicación del tiempo estándar nos ayuda en: 1. La Reducción de los costos; al 
descartar el trabajo improductivo y los tiempos ociosos, la razón de rapidez de 
producción es mayor, esto es, se produce un mayor número de unidades en el 
mismo tiempo; 2. Mejora de las condiciones obreras; los tiempos estándar 
permiten establecer sistemas de pagos de salarios con incentivos, en los cuales 
los obreros, al producir un número de unidades superiores a la cantidad obtenida 
a la velocidad normal, perciben una remuneración extra. 
El tiempo tiempo o estándar que se concede para efectura una tarea esta 
incluidos los tiempos de los elementos cíclicos(repetitivos,constante ,variables)asi 
como los elementos casuales o contingentes que fueron observados durante el 
tiempo de estudiode tiempo. 
Para calcular el estudio de tiempos y se obtiene un tiempo estándar de la 
operaion como siguiente: 
 
Calculo de tiempo tipo o estándarse 
 
 
Se sigue los siguientes pasos 
1 Obtener y registrar información de las operaciones. 
2 Descomponer la tarea 
3 Tomar lectura del trabajo 
4 Nivelar el ritmo de trabajo 
39  
5 Calcular los suplementos del estudio de tiempos. 
 
 
I. Se analiza la consistencia de cada elemento y se obtiene el tiempo 
estándar de la operciones siguientes como sigue: 
a. Si las variaciones se deben a la naturaleza del elemento se observan todas 
las lecturas. 
b. Si las variaciones no se originan por la naturaleza del elemento de la 
lectura anterion o posterior donde se observa la variación,o ambas son 
consistentes,la inconsistencia del elemento estudiado se deberá a la falata 
de habilidad o desconosiemiento de la tarea a realizar. 
c. Si los variaciones no se debe a la naturaleza del elemento, pero la lectura 
anterior o posterior al alemento donde se observa la variación,o ambas, 
también han sufrido variaciones,esta situación ocurre por errores en el 
conometraje cometidos por el tomador de tiempo.si el minimo el numero de 
casos extremos ,estos se eliminan y se conservan los normales. 
d. Cuando las variaciones sean inexpicables,deben analizarse 
cuidadosamente antes de eliminarlas. Nunca debe aceptarse una lectura 
anormal como inexpicable.si hay dudas,siempre es preferible repetir el 
estudio. 
II. En cada uno de los elementos se suman las lecturas que han sido 
consideradas como consistentes. 
III. Se anota el numero de lecturas que han sido consideradas para cada 
elemento. 
IV. Se divide,para cada elemento,la suma de las lecturas entre el numero de 




V. Se multiplica el tiempo “promedio”(Te)por el factor de valoración.esta cifra 
debe aproximarse hasta el milésimo de minuto,obteniéndose el tiempo 
base elemental. 
Tn=Te(valoración en %) 
VI. Al tiempo base elemental se le suma la tolerancia por suplementos 
concedidos por elemento. 
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TS =  TN 
1- FC 
 
VII. Se calcula la frecuencia por operación o pieza de cada elemento cíclico y 
contiengente. 
VIII. Se multiplica el tiempo concedido elemental por la frecuencia obtenida del 
elemento. 
A este producto se le denomina tiempo total concedido. 
IX. Se suman los tiempos concedidos por cada elemento y se obtiene el 
tiempo tipo o estándar por operación. 
X. Al efectuar el cálculo del tiempo tipo deben tenerse en cuenta los 
siguientes consideraciones. 
 
a. Como se asignaran los elementos contingentes. 
b. Si debe concederse el tiempo de preparación y retiro. 








TN: Tiempo normal total 





Según García, A. (2011), la productividad es la relación entre los productos 
logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de la productividad 
expresa en un buen aprovechamiento de todos y cada uno de los factores de la 
producción, los críticos e importantes, en un periodo definido. (p.17). 
 
Según Gutiérrez, H. (2014). La Productividad tiene que ver con los resultados  
que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la 
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Unidades producidas = Tiempo Útil x Unidades producidas 
Tiempo Total Tiempo Total Tiempo Útil 
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados 
para generarlos. (p20). 
 
Luego, Pagés, C. (2010), considera que elevar la productividad significa encontrar 
mejores formas de emplear con más eficiencia la mano de obra, el capital físico y 
el capital humano que existen en la región. Una de las maneras estándar de medir 
los aumentos de eficiencia es calcular los incrementos de la productividad total de 
los factores (PTF), es decir, la eficiencia con la que la economía transforma sus 
factores de producción acumulados en productos. (p. 4). 
 
Según Medianero, D. (2016), la productividad empresarial las empresas 
funcionan para obtener beneficios. Derrochan dinero para ganar más dinero, el 
objetivo fundamental de las empresas es la maximización del beneficio. Aunque 
existen objetivos diferentes o alternativos, en economía se da por sentado que la 
búsqueda del beneficio o ganancia neta es el motivo – guía de la conducta de la 
empresa. La productividad, global o parcial, tanto a nivel micro como 
macroeconómico, es siempre y en cualquier contexto una medida de la eficiencia, 
p57) 
 
Según, Alfaro, F y Alfaro, M. (1999). Sobre la productividad considera que debe 
ser entendido como el resultado de la relación existente entre el valor de la 
producción obtenido, medida en unidades físicas o de tiempo asignado a esa 
producción y la influencia que hayan tenido los costes de los factores empleados 
en su consecución, medida también esa influencia en las mismas unidades 
contempladas en el valor de la producción. (p. 23). 
 
Fórmula 2. Fórmula de productividad 
 
 
Productividad = Productos logrados 
Factores de la producción 
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1.3.2.1. Tipos de productividad: 
 
 
1.3.2.1.1. Productividad parcial 
 
 
Es la productividad de un tipo de recurso involucrado en un proceso productivo. 
 Bienes y servicios. 
 Productividad de la mano de obra = mano de obra 
 Su facilidad de comprensión y de calculo 
 El hecho de que permite la realización de comparaciones entre empresas al 
poder obtenerse los datos a nivel industrial. 
 La posibilidad que ofrece a la empresa de estimar las necesidades laborales 
para el futuro. 
 
1.3.2.1.2. Productividad de factor total 
 
 
Se define como el aumento o disminución de los rendimientos en la variación de 
cualquiera de los factores que intervienen en la producción: trabajo capital o 
técnica, entre otros. Es decir, la razón entre la productividad o valor añadido y la 
suma asociada de los insumos, mando de obra y capital. 
 
1.3.2.1.3. Productividad y Beneficio empresarial. 
 
 
Según Medianero, D. (2016), Las empresas funcionan para obtener beneficio. 
Gastan dinero para ganar más dinero, el objetivo fundamental de las empresas es 
la maximización del beneficio. Aunque existen objetivos diferentes o alternativos, 
en economía se da por sentado que la búsqueda del beneficio o ganancia neta es 
el motivo – guía de la conducta de la empresa. La productividad, global o parcial, 
tanto a nivel micro como macroeconómico, es siempre y en cualquier contexto 
una medida de la eficiencia. (p.159) 
 
Según García, A. (2011), las dimensiones principales de la Productividad son: 
Eficiencia y eficacia. (p.17) 
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Según Herrera, J. (2010), La eficiencia es el factor esencial para la productividad, 
mide el grado de aprovechamiento o desperdicio de energía, su objetivo principal 
es minimizar los desperdicios de los recursos materiales e intangibles, incluido el 
factor espacio y tiempo (p.13). 
Por otro lado Robbins, S. y DeCenzo, D. (2009), mencionan que la eficiencia 
significa hacer correctamente una tarea; se refiere a la relación que existe entre 
los insumos y productos; y busca reducir al mínimo los costos de los recursos 
(p.5). 
 
También Silva, O. (2007), resalta que la eficiencia consiste en lograr el objetivo en 
lo planificado con mínimo costo y mínimo esfuerzo, ya sea en económicos y 
humanos; con un enfoque en la calidad. (p.27) 
 
Por Ultimo García, A. (2011), Es la relación entre los recursos programados y los 
insumos utilizados realmente. El índice de eficiencia, expresa el buen uso de los 
recursos en la producción de un producto en un periodo definido. (P.16-17) 
 





Tiempo Útil = tiempo de operaciones programadas. 





Según Fleitman, J. (2007), La eficacia es un factor más decisivo que la eficiencia, 
mide los esfuerzos requeridos para alcanzar los objetivos, posee como elementos 
inherentes el costo, tiempo y uso adecuado de factores materiales y mano de 
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obra. (p.98) 
Así mismo García, A. (2011), Es la relación entre los productos logrados y las 
metas que se tienen fijadas. El índice de eficiencia expresa el buen resultado de  
la realización de un producto en un periodo definido (p.17). 
 
La eficacia mide el grado de cumplimiento de los objetivos planteados. Es un 
indicador que nos permiten observar si las actividades realizadas están logrando 
el resultado deseado y en caso que no, poder tomar las medidas correctivas 
necesarias para su mejora. 
 
Es la relación entre los productos logrados y las metas que se tienen fijadas. El 
índice de eficiencia expresa el buen resultado de la realización de un producto en 
un periodo definido 
Eficiencia es obtener resultado. 
Tabla 2 Dimensiones, Indicadores de productividad. 
 
PRODUCTIVIDAD 













 TOr: Tiempo de 
operación real. 














 CKSPd: cantidad de 
kilos de salchicha 
producida. 
 
 CKSPg: cantidad de 




1.3.2.4. Factores para medir la productividad 
 
 
Según, García, A. (2011). La productividad requiere de nuestra atención a tres 















diferentes en su actuación, pero deben mantener un balance equilibrado, pues 
son interdependientes. Cada uno debe dar el máximo rendimiento con el mínimo 
esfuerzo y costo, y el resultado será medido como su índice de productividad. La 
suma de los resultados de los tres conformara el total de su aportación a la 
productividad de la empresa. (p.25) 
 
Factor capital Según, García, A. (2011). En la planta manufacturera, el factor 
capital incluye el total de la inversión en los elementos físicos que entran en la 
fabricación de productos. Estos elementos son solo una parte del activo fijo del 
negocio. Como ejemplo tenemos: terreno, edificios, instalaciones, maquinaria, 
equipo herramientas y útiles de trabajo. (p.25) 
 
La inversión de estos elementos para la producción debe recuperarse en un 
tiempo razonable y, naturalmente, con creces, para que ella sea redituable para 
los inversionistas. 
 
Según, García, A. (2011). La medida de la rentabilidad de los bienes de capital 
es, un índice de productividad. Este índice no solo es aplicable a la productividad 





García, A. (2011). Nos menciona que la importancia que tiene el capital para una 
empresa industrial; no menos importante es la gente que colabora en ella. La 
importancia de uno y otro 
 
Factor depende de las necesidades particulares de cualquier industria. Por 
ejemplo, para una empresa que tiene una gran inversión en maquinarias y poco 
personal trabajando en proceso continuo (química), el capital tiene mayor 
importancia que la gente. En cambio, en una empresa que tiene poca inversión en 
maquinaria y mucho trabajo manual, el factor humano es más importante que el 





García, A. (2011). Es paso que llevan las aplicaciones de las computadoras ha 
procreado multitud de industrias subsidiarias, como sería la manufactura de 
componentes, los servicios de información, los productores de bibliotecas, 
programas y paquetes de software. (p. 29) 
 
6.4. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
 
 
6.4.1 Problema General 
 
 
¿De qué manera la aplicación de estudio del trabajo mejorará la Productividad 
en la línea de producción de salchichas en la empresa FRIGO PYG SAC., 
Chorrillos Lima, 2017? 
 
6.4.2 Problemas Especificos 
 
 
¿De qué manera la aplicación de estudio del trabajo mejorará la Eficiencia en la 
línea de producción de salchichas en la empresa FRIGO PYG SAC., Chorrillos 
Lima, 2017? 
¿De qué manera la aplicación de estudio del trabajo mejorará la Eficacia en la 
línea de producción de salchichas en la empresa FRIGO PYG SAC., Chorrillos 
Lima, 2017? 
 
6.5. JUSTIFICACIÓN DEL ESTUDIO 
 
 
El presente estudio de investigación se justifica porque pretende dar respuesta a 
la necesidad de mejorar la productividad en la elaboración de los productos de la 
empresa, a la vez mejorar la calidad de los productos. 
 
Poder desarrollar un plan de trabajo de mejora continua, en la cual pretendemos 
involucrar a todos los colaboradores de la empresa, concientizar sobre la labor 
muy importante que cada uno realiza. 
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1.5.1. Justificación teórica 
 
 
García, Alfonso (2011), en la segunda variable Productividad; porque ayuda a 
conocer y contrastar los resultados de diferentes indicadores a medir a lo largo de 
la investigación los mismos que permiten encontrar proporciones de 
mejoramiento. 
Según Bernal, C. (2010). “En investigación hay una justificación teórica cuando el 
propósito del estudio es generar reflexión y debate académico sobre el 
conocimiento existente, confrontar una teoría, contrastar resultados o hacer 
epistemología del conocimiento existente” (p. 105). 
 
La investigación desarrollada se justifica teóricamente en base a los sustentos 
teóricos de los autores consultados para esta investigación como 
 
Garcia,Roberto. (2005) en lo relacionado a Estudio del Trabajo en la variable 
independiente. 
 
1.5.2. Justificación práctica 
 
 
Según Bernal, C (2010). “Se considera que una investigación tiene justificación 
práctica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, 
propone estrategias que al aplicarse contribuirían a resolverlo” (pp. 106). 
 
El proyecto de investigación presenta una justificación práctica, porque es 
conveniente decir que nos ayudará a solucionar un problema de tipo 
práctico.aplicando los conocimientos teóricos de autores mencionados como 
Garcia,Roberto en el estudio de trabajo y con Garcia ,Alonzo la productividad. 
 
1.5.3. Justificación metodológica 
 
 
Según Bernal, C. (2010). “En investigación científica, la justificación metodológica 
del estudio se da cuando el proyecto propone un nuevo método o una nueva 
estrategia para generar conocimiento valido y confiable” (p.107). 
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La investigación metodológica se justifica porque se respeto parámetros, 
lineaminetos para desarrollar el proyecto de la investigación para mejorar la 
productividad planteados por la área de investigación de la universidad cesar 
vallejo además con la aplicación del estudio del trabajo me permite establecer 
tiempo de mi proceso. 
 
1.5.4. Justificación socioeconómica 
 
 
El proyecto de investigación tiene justificación en el contexto social y económico 
debido a que permite resolver la problemática de productividad de la empresa, lo 
cual logrará que obtenga mayores ingresos económicos y se podrá contar con 






Es determinante el uso racional del Estudio del trabajo y las materias primas en el 
área producción de salchichas en la empresa FRIGO PYG SAC ya que debemos 
cuidar nuestro medio ambiente por ser una empresa de alimentos contrae muchos 





1.6.1. Hipotesis General 
 
 
La aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad en la linea de 
producción de salchichas en la empresa FRIGO PYG SAC, Chorrillos Lima 2017. 
 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
 
 
La aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia en la linea de producción 
de salchichas en la empresa FRIGO PYG SAC, Chorrillos Lima 2017. 
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La aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia en la linea de producción 





1.7.1. Objetivo General 
 
 
Determinar como la aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad en 
la línea de producción de salchichas en la empresa FRIGO PYG SAC, Chorrillos 
Lima 2017. 
 
1.7.2. Objetivos Especificos 
 
 
 Determinar como la aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia en la 
línea de producción de salchichas en la empresa FRIGO PYG SAC, Chorrillos 
Lima 2017. 
 Determinar como la aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia en la 































2.1. METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN 
 
 
2.1.1. Tipo de Investigación 
 
 
En el presente trabajo, el tipo de Investigación es aplicada, puesto que, se desea 
implementar la mejora de procesos en la empresa FRIGO PYG S.A.C con la 
finalidad de incrementar la productividad. Para Valderrama (2013, p.164) una 
investigación es aplicada cuando tiene por objetivo la aplicación directa de los 
conocimientos ya existentes para satisfacer alguna necesidad y generar 
beneficios a la sociedad. 
 
2.1.2. Nivel de Investigación 
 
 
Según Bernal (2010, p.115) la investigación explicativa tiene como objetivo 
estudiar el porqué de los eventos, hechos o fenómenos, es por esto que se 
analizan las causas y efectos de las relaciones entre dos o más variables. En esta 
investigación el nivel o profundidad de la investigación es explicativo, dado que se 
tratará de explicar a través de la mejora de procesos como incrementar la 
productividad en la empresa Industria FRIGO PYG S.A.C. 
 
2.1.3. Diseño de investigación 
 
 
Hernández, Fernández y Baptista, Paul (2014) Los diseños cuasi 
experimentales, son diseños de un solo grupo de control cuyo grado de control 
es mínimo. Generalmente es útil como un primer acercamiento al problema. En 
ciertas ocasiones los diseños pre experimentales sirven como estudios 
exploratorios, pero sus resultados deben observarse con precaución (p. 137). 
 
El diseño de la presente investigación es cuasi experimental de series 
cronológicas, pues el investigador ejerce un control mínimo sobre la variable 
independiente, no hay asignación aleatoria de los sujetos participantes de la 
investigación ni hay grupo de control. La investigación es cuasi experimental, 
específicamente se utilizará el diseño de pre prueba y post prueba con un solo 
52  
grupo de series cronológicas. Donde GO es el grupo de observación a 12 
semanas y GE, es el grupo experimental a 12 semanas. 
 
Tabla 3 Tiempo de análisis de los datos 
 
Pre prueba Implementación Post prueba 
Mes Semanas  Mes Semanas 
1 1 2 3 4 MÉTODO 
ESTUDIO DEL 
TRABAJO 
1 1 2 3 4 
2 5 6 7 8 2 5 6 7 8 
3 9 10 11 12 3 9 10 11 12 
 GO:ANTES(pre-test) 
12 Semanas 
  GE:DESPUES(pos-test) 
12 Semanas 
 
Es un diseño de un solo grupo con medición previa (antes) y posterior (después) 
de la variable dependiente, pero sin grupo control. 
 
Dónde: X: variable independiente (Estudio del Trabajo). 12 semanas: 
mediciones previas (antes de la aplicación de Estudio del Trabajo) de la variable 
dependiente Productividad. 
 
12 semanas: medición posterior (después de la aplicación de Estudio del 
Trabajo) de la variable dependiente Productividad. 
 
2.1.4. Tipo de estudio 
 
 
Hernández, R. (2014), El diseño de la investigación por su alcance temporal es 
longitudinal ya que el investigador analiza cambios a través del tiempo en 
determinadas categorías,conceptos,sucesos, eventos, variables, contextos o 
comunidades, o bien, en las relaciones entre éstas. (p.278) 
 
La presente investigación es de interés longitudinal debido a que se tomaran los 
datos a través de un periodo de tiempo equivalente a tres meses con un periodo 
pre y un periodo post en referencia al estudio de la investigación. 
Por su finalidad es aplicada, ya que, según Salinas, las teorías y leyes científicas 
se emplean para la solución de manera directa e inmediata los problemas de 
interés (s.f, p.17). 
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Por su nivel o profundidad, el proyecto de investigación es de tipo descriptiva, ya 
que según Hernández, R. (2010), la investigación descriptiva porque tiene el fin 
de especificar cualidades, dimensiones o aspectos importantes de un campo de 
estudio que puede ser un grupo de personas o fenómenos de interés, sometido a 
análisis. (p.67) 
 
Este tipo de diseño según Muñoz, J. (2005). Describe las características, 
acontecimientos y situaciones de una población o área de interés, se valen de 
técnicas estadísticas descriptivas para observar, organizar y comparar los datos 
obtenidos. (p.124) 
 
Además de descriptiva según, Muñoz, J. (2005). La investigación es de tipo 
experimental, ya que el diseño experimental permite establecer la relación de 
causa efecto, predicen y comprueban hipótesis, y consisten en manipular una 
variable para controlar el aumento o disminución de otra variable. (P.130-131). 
 
Por su enfoque, según Lazar, L. (2005), el estudio de investigación es del tipo 
cuantitativa ya que se emplean instrumentos de recolección de datos para 
responder preguntas de investigación, empleando la medición numérica y 
estadística. (p.32) 
 
Es cuantitativa, porque recoge y analiza datos numéricos sobre las variables y 
hace uso de las fichas de datos que permitirá tomar decisiones usando 
magnitudes cuantificables que pertenecen a la escala de razón y son tratadas 
usando herramientas de la estadística para encontrar los resultados de la 
problemática y de las variables del estudio. 
 
2.2. VARIABLES, OPERACIONALIZACION 
 
 
2.2.1. Variable independiente: El estudio del trabajo 
 
 
García, R. (2005), El estudio de los métodos del trabajo y la medición del trabajo 
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en la actualidad se encargan de conjugar adecuadamente los recursos 
económicos, materiales y humanos originando los incrementos en la 
productividad. Y con base en la premisa de que en todo proceso siempre se 
encuentran mejores posibilidades de solución. (p.33) 
 
2.2.2. Variable dependiente: Productividad 
 
 
Según García, Alfonso. (2011), la productividad es la relación entre los 
productos logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de la 
productividad expresa en un buen aprovechamiento de todos y cada uno de los 
factores de la producción, los críticos e importantes, en un periodo definido. 
(p.17). 
 
2.2.3. Definición Conceptual 
 
 
Mejora de Procesos (Variable Independiente) 
 
 
La mejora de procesos permite eliminar los desperdicios de tiempo, materiales, 
esfuerzo, costos y mano de obra, resultando en el incremento del nivel de 
desempeño de la empresa y la satisfacción del cliente (Summers, 2006, p.225). 
 
Productividad (Variable Independiente) 
 
 
La productividad es el producto obtenido de la multiplicación de sus dos 
componentes: eficiencia y eficacia, entendiéndose como la optimización de los 
recursos para eliminar las pérdidas de los mismos y la maximización de los 
resultados, respectivamente. (Gutiérrez y De la Vara, 2012, p.7). 
 
2.2.4. Definición Operacional 
 
 
Mejora de Procesos (Variable Independiente) 
 
 
La mejora de procesos se enfoca en analizar detalladamente la ejecución de los 
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procesos mediante herramientas, cuya finalidad es incrementar la productividad y 
mejorar la calidad. 
 
Productividad (Variable Independiente) 
 
 
La productividad es un indicador de desempeño que permite medir la relación 
entre lo que se produce y los recursos que se utilizan, a través de la multiplicación 





2.2.5.1. Dimensiones de la Variable Independiente 
 
 
Estudio de Métodos 
 
 
El estudio de métodos es el registro y análisis crítico de las formas de llevar a 
cabo procesos mediante métodos prácticos, con el propósito de efectuar mejoras 
y reducir los costos (Kanawaty, 1996, p.19). Siendo su indicador: 
 
Fórmula: Índice de Actividades que agregan valor 
 
Donde, Actividades AV son actividades que agregan valor, observadas en el 
Diagrama de Actividades del Proceso. 
 
Medición del Trabajo: 
 
 
La medición del trabajo es un método de investigación que permite aplicar 
diferentes técnicas en una determinada tarea, estableciendo el tiempo en que un 
trabajador calificado la lleva a cabo de acuerdo con una norma de rendimiento 
anteriormente establecida (García, 2005, pp.177). Siendo su indicador: 
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Fórmula: Tiempo Estándar 
 
 
Donde, TN es el tiempo normal y S los suplementos por descansos, refrigerios, 
etc. 
 






La eficiencia es lograda cuando se obtiene el resultado esperado con el menor 
número de recursos; generando cantidad y calidad e incrementando la 
productividad (García, 2005, p.19). 
 
Fórmula: Eficiencia del proceso 
Donde, TU es el tiempo útil del proceso y TT el tiempo total del mismo. 
Eficacia 
La eficacia es cumplir con los objetivos y metas programados, en lugar, tiempo, 
calidad y cantidad; indicando de esta manera la realización de lo planificado y 
enfocándose en lo que se debe hacer (Secretaría de la Función Pública, 2006, 
p.58). 
 
Fórmula: Eficacia del proceso 









2.2.6. Matriz de operacionalizacion 

























































La productividad es 






















TOP: Tiempo de operación real. 
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y los insumos que sus dos     
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CKSPd: cantidad de kilos de salchicha 
producida. 
 
CKSPg: cantidad de kilos de salchicha 
programada 
  
los factores de la reconocidas como     
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Hernández, Fernández y Baptista, (2014) la población es el conjunto de todos 
los casos que concuerdan con una serie de especificaciones.Es la totalidad del 
fenómeno a estudiar, donde las entidades de la población poseen una 
característica común la cual se estudia y da origen a los datos de la investigación. 
(p. 65) 
Determinación del universo o población, es total de individuos o elementos en los 
cuales presentan las características o ciertos fenómenos en común para el 
estudio. En la presente investigación la población es la producción de salchichas 





Según Hernández, Fernández y Baptista, p. (2014). La muestra es, en esencia 
un subgrupo de la población. Digamos que es un subconjunto de elementos que 
pertenecen a ese conjunto definido en sus características al que llamamos 
población. Pocas veces es posible medir a toda la población, porque lo que 
obtenemos o seleccionamos una muestra y, desde luego, se pretende que este 
subconjunto sea un reflejo fiel del conjunto de la población (p. 175) 
En la presente investigación, la muestra tiende ser lo mismo que la población que 
es la producción de salchichas por semana y será medida en un periodo de 12 
semanas. 
 
2.4. TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS, 





Según Bernal, C. (2010, p. 192). En la actualidad, en investigación científica hay 
una variedad de técnicas o instrumentos para la recolección de información en el 
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trabajo de campo de una terminada investigación. De acuerdo con el método y el 
tipo de investigación que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas.(p.192) 
 
Las técnicas aplicadas a la presente investigación serán: Observación Campo, 
Análisis Documental y observación experimental. 
 
2.4.2. Instrumentos de recolección de datos. 
 
 
Según, Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. (2014). Considera que un 
instrumento de medición adecuado es aquel que registra datos observables que 
representan verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador 
tiene en mente. (p. 199) 
 
La presente investigación para la medición de los indicadores se usarán los 
siguientes instrumentos de medición denominados como: Fichas de recolección 
de datos y registros. 
 






Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. (2014), define: La validez, se refiere 
de manera directa al grado en que un instrumento mide realmente la variable que 
pretende medir. (p. 200) 
 
En cuanto a la validación de los instrumentos será realizado por el juicio de tres 
ingenieros expertos, especialistas del tema de investigación de la escuela de 
ingeniería industrial de la Universidad Cesar Vallejo, quienes revisar el contenido 
integral de las fichas de observación, el contenido del plan de investigación y 




La confiabilidad de un instrumento de medición en investigaciones de este tipo se 
refiere al grado en que su aplicación repetida al mismo individuo u objeto produce 
resultados iguales, y de ser lo contrario la confiabilidad es rechazada por la forma 
de la medición. La confiabilidad en los instrumentos de medición se relaciona con 
la recolección de datos, los cuales fueron hechos en el área de producción de 
salchichas y esto fueron validados por el Gerente de producción. 
 
2.5. MÉTODOS DE ANÁLISIS DE DATOS 
 
 
2.5.1. Análisis descriptivo 
 
 
La estadística descriptiva según, Córdova, M. (2003), Se denomina estadística 
descriptiva, al conjunto de métodos estadísticos que se relacionan con el resumen 
y descripción de los datos, como tablas, gráficos y el análisis mediante algunos 
cálculos. (p. 1) 
 
Por lo consiguiente se realizará una evaluación y se analizará el comportamiento 
de la muestra de los datos que es materia de estudio, para ello se utilizará la 
media, o promedio como las medidas de tendencia y posteriormente se realizaran 
los cálculos respectivos para la inmediata interpretación. La estadística 
descriptiva es la técnica numérica que obtiene, organiza, presenta y describe un 
conjunto de datos con el propósito de facilitar su uso generalmente con el apoyo 
de tablas, medidas numéricas o gráficas. Para ello, calculamos conjunto de datos 
recogidos de la eficiencia, eficacia y productividad para analizar los índices del 
antes, con el respecto del después de la aplicación de los métodos. 
 
2.5.2. Análisis inferencial 
 
 
Estadística inferencial, Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. (2014), 
explica que la estadística inferencial es para contrastación de las hipótesis”. Se 
utiliza el T- student porque son paramétricos y realiza la comparación de medias, 
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donde se verifica la aceptación nula o hipótesis alterna. La estadística descriptiva 
es aquella que permite realizar los cálculos de la media, la variabza, la desviación 
estándar de los datos iniciales antes de procesar la estadística inferencial 
(p.299).el método de análisis de datos será por medio de un software estadístico 
SPSS versión 22 para el procesamiento de la información registrada, el cual se 
desarrollará de acuerdo al procedimiento del análisis estadístico. 
 
La estadística inferencial se inicia realizando la prueba de la normalidad, para 
determinar si los datos tienen un comportamiento normal o no, o si son 
paramétricos o no son paramétricos, para lo cual se utilizara shapiro wilks y 
kolmogorov, shapiro wilks si los datos son menor a 30 y kolmogorov si los datos 
son mayor a 30, luego se procede con la contrastación de hipótesis, si mis datos 
son normales (valor obtenido mayor 0.05) se utilizará T¬-student y si mis datos no 
son normales (valor obtenido menor 0.05) se utilizará Wilcoxon. 
 
2.6. ASPECTOS ÉTICOS 
 
 
La ética en un trabajo de investigación juega un rol muy significativo porque el 
investigador del tesis llamado: Aplicación del estudio de trabajo para mejorar la 
productividad en el área producción de salchichas en la empresa Frigo pyg SAC. 
Chorrillos Lima, 2017, se compromete a respetar los resultados obtenidos en el 
desarrollo del trabajo en forma real, sin alterar ninguno de ellos, cumplimiento en 
todo momento con la normas establecidas por las normas establecidas por la 
escuela de la facultad de ingeniería indutrial.cada material bibliográfico será 
utilizado con respecto a los autores de libro de tesis. 
 
2.7. DESARROLLO DE LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO 
 
 
En desarrollo de esta investigación titulada. Aplicación de estudio del trabajo para 
mejorar la productividad en la línea de salchicha en la empresa Frigo PyG SAC. 
Chorrillos Lima, 2017. Se elige la base teórica del estudio del trabajo para mejorar 
los métodos y tiempos estándares de la producción total, que afecta la atención 
oportuna a nuestros clientes por la demora en la producción. Asimismo también 
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existe otros métodos para solucionar la baja productividad como: balance de 
línea, distribución de planta, gestión de proceso, lo cual se eligió estudio del 
trabajo porque permite analizar todo el contexto de la línea de proceso de 
salchichas. 
 
2.7.1. Situación actual 
 
 
El problema principal de la situación actual en la línea de producción de 
salchichas son las demoras en el proceso de embutido, lo cual no se cumple con 
las operaciones secuenciales de la línea del proceso, los tiempos de las 
operaciones no se encuentran estandarizados por lo que no se puede llevar un 
control de tiempo total del proceso. A eso se suman los cambios constantes en las 
programaciones diarias que afectan con el cumplimiento de los pedidos de 
nuestros clientes. 
 
Las causas identificables del problema que conllevan a estas demoras en el 
proceso de producción de salchicha son: falta medición de trabajo, Métodos 
trabajos inadecuados, Falta programa de mantenimiento de las maquinas., Falta 
programa de mantenimiento de las maquinas, No hay estándares de tiempo de 
proceso. Poca iluminación en el área de producción, Exceso de tiempo muerto 
entre las operaciones, NO existe buena ubicación de la maquina embutidora, En 
el are producción. No existe un número fijo de operarios asignados a cada paso 
de proceso de embutido, Toda las causas mencionadas afectan de manera directa 
a los tiempos de producción de salchichas.Parar la identificación del contexto 
delimitado de la problemática fue necesario recurrir a los siguientes métodos, 
técnicas y herramientas que brinda la ingeniería industrial, tales como: 
 
El organigrama de la empresa los puestos de trabajo y las funciones. El cuadro de 
la situación actual en el área de producción de salchichas en base a la cantidad 
mensual de pedidos reales y cantidades de pedidos programados al mes. El 
diagrama de procesos muestra las cinco operaciones identificadas como pesadas 
e inspeccionadas; picadas, molidas, y amasadas; embutido y atado; ahumado, 
escaldado y escurrido; inspeccionado y control de calidad. La operación crítica es 
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el embutido y atado. El cuadro de tiempos por cada operación. El cuadro de 
producción de salchichas semanal. El diagrama de flujo de la producción de 
salchichas. El diagrama de operaciones. El diagrama de Ishikawa. Diagrama de 
Pareto. La matriz de estratificación y puntuación. El Diagrama de Gantt. Fichas y 
formato para la recolección de datos. El diagrama de actividades y proceso. El 
cuadro de formulas. El Registro de actividades y diagrama de flujo que agregan 
valor. El registro de toma de tiempos para la producción de salchichas. El registro 





La empresa frigo pyg sac esta estructurada de tipo funcional en la cual cuenta con 
la siguientes áreas de producción y administración. 
 




En la Tabla 6 Se observa el número de colaboradores que conforman la empresa 
Frigo PyG SAC, las funciones y descripción del puesto. 
 
Organigrama 















de la forma vertical siendo en gerencia General el área de mayor jerarquía. 
Organigrama del área de Producción de Salchichas. 
Gráfico 1. Organigrama de la empresa FRIGO PYG SAC 
Representación gráfica estructural de organización del área de producción es 
vertical. 
 













COODINADOR DE JEFE DE CONTROL 








Organigrama del área de producción de salchichas. 
El organigrama corresponde a la gerencia de producción, que es la gerencia 




























2.7.1.2. Situación actual de la producción 
 
 
En la actualidad la empresa FRIGO PYG SAC presenta problemas en el 
cumplimiento de los pedidos de los clientes debido a las alteraciones en la 
programación de la producción, tiempos de producción no están estandarizados y 
a la falta de definición de los procesos productivos para obtener la producción de 
la salchichas. El cuadro de comparación muestra los pedidos por mes teniendo en 
cuenta los pedidos programados, pedidos atendidos, pedidos con retrasos,el 
porcentaje de pedidos atendidos. 
 





En la Tabla 7 se Observa la cantidad de retraso que existe en los procesos 
producción de salchichas durante el periodo de abril a setiembre del 2016; los que 
están expresados en cantidad y porcentajes mensuales. En resumen muestra que 
en los 6 meses de producción se tuvo un 23 % de retrasos en promedio, siendo 
prioritario para la empresa, ya que eso repercute en las ventas porque es una 
causa importante. Esto genera la caída en la confianza e incremento de 
insatisfacción de parte de los clientes de la empresa, Afectando notoriamente a 















Gráfico 3. Histograma de programación del proceso productivo de salchichas. 
 
 
En el Gráfico 3 histograma de barras se puede observar los pedidos 
programados, pedidos atendidos y pedidos con retrasos durante los meses de 
abril a Setiembre del año 2016; siendo los de mayor retrasos los meses de mayo 





Los tiempos aproximados y la secuencia de las operaciones del proceso 
producción de salchichas para un lote de 300 kilogramos de producto terminado 
se muestran en el gráfico siguiente: 
 
Gráfico 4. Operaciones del proceso 
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En el Grafico 4 se observa los tiempos registrados de cada operación de proceso 
de salchichas, encontrando como mayor índice de tiempo en la actividad de 
embutido y atado que ocasiona retrasos a todo el proceso. Esto ocasionando 
pérdidas a la empresa y afecta a los pedidos de los clientes. 
 
Tabla 8 Tiempos empleados a cada operación. 
 








90 300 0.30 




60 300 0.20 
5 
INSPECCION Y CONTROL DE 
CALIDAD 
80 300 0.27 
 TOTAL 440 300 1.47 
 
 
En la Tabla 8 Se muestra tiempos empleados para la producción de 300 kg de 
salchichas correspondiente al mes de abril del año 2017, dando como resultado 
cantidad de minutos para obtener un kilogramo de salchichas. Ante este resultado 
el investigador busca reducir los tiempos de producción para aumentar la 
productividad aplicando estudio de trabajo para mejorar. Tiempo utilizado semanal 
para la producción de 300 kg de salchichas en forma semanal la eficiencia y la 
eficacia. 
 






Semana 1 438 300 1.46 
Semana 2 428 300 1.42 
Semana 3 441 300 1.47 
Semana 4 438 300 1.46 
































En la Tabla 9 se muestra tiempos empleados para el proceso de producción de 
300 Kilogramos de salchichas correspondiente al mes de Abril del año 2017, 
dando como resultado la cantidad de minutos para obtener un kilogramo de 
salchicha. Ante este resultado el investigador busca reducir los tiempos de 
producción para aumentar la productividad aplicando estudio de trabajo para 
mejorar la eficiencia y eficacia en las operaciones de proceso 
 
Tabla 10 Eficiencia, eficacia y productividad trimestral de la producción de 
salchichas. 
 
ANTES DE LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO 
Semana Eficiencia eficacia productivida promedio 
Semana 1 0.65 0.77 0.52  
Semana 2 0.67 0.78 0.52 
Semana 3 0.68 0.79 0.54 
Semana 4 0.69 0.8 0.55 
Semana 5 0.63 0.81 0.51 
Semana 6 0.65 0.82 0.53 56 %  
Semana 7 0.67 0.83 0.56 
Semana 8 0.68 0.84 0.57  
Semana 9 0.67 0.85 0.57 
Semana 10 0.68 0.86 0.58 
Semana 11 0.69 0.87 0.6 
Semana 12 0.7 0.88 0.62 
Promedio 0.67 0.83 0.56  
 
 
En la Tabla 10 se muestra la eficiencia, eficacia y productividad del proceso de la 
producción de la salchicha correspondiente a tres meses (12 semanas) de 
producción, dando como resultado 0.56% de promedio de la productividad en el 
proceso de producción de salchichas. Este promedio de la productividad de 
salchicha afecta a la empresa y al proceso. (Anexo 3) 
 
Diagrama de flujo del área de producción de salchichas. 
 
 
Para analizar y evaluar el comportamiento de las operaciones de la producción de 
salchichas se elaboro el diagrama de flujo y diagrama de operaciones del 















recursos utilizados Para determinar los pasos y secuencias de las operaciones 
que se desarrollan dentro de una producción, dándole la mayor comprensión al 
personal operario para que pueda realizar sus actividades rutinarios de manera 
eficiente y eficaz. 
 
Gráfico 5. Diagrama de flujo del área de producción de salchichas 
 
 




En el Grafico 5, se muestra el diagrama de flujo de producción de salchichas, 
desde la elaboración de la orden de producción hasta el almacén de productos 
terminados, en la que intervienen, el área de producción, control de calidad y 
almacén. Mostrando paso a paso las actividades que se desarrollan dentro del 
















































   
   
   
   
 
 
   




   






proceso. Tales como: pesado e inspeccionado, picado, molido ,amasado, 
embutido ,atado, ahumado, escaldado, escurrido, inspección y control de calidad. 
Diagrama de operaciones de proceso (DOP) del área de producción de 
salchichas. 
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En el Grafico 6 en el diagrama de operaciones se muestra el proceso de 
producción de salchicha, detallando la secuencia de operaciones de cada etapa, y 
su incorporación de una actividad a otra siguiendo el flujo de los procesos, 
Después de describir situación de la empresa se logro identificar la problemática 
que existe en la área de producción de salchichas. Está problemática se 
encuentra afectada porque no existe el adecuado uso y aplicación del estudio de 
trabajo, afectando a la productividad. 
 
2.7.1.4. Identificación de problema 
 
 
El problema principal fue localizado en el área de producción de salchichas y 
estas operaciones son: pesado e inspeccionado,picado,molido ,amasado, 
embutido ,atado,ahumado,escaldado, escurrido, inspección y control de calidad. 
Especialmente los puntos críticos fueron localizados en la operación de embutido 
y atado. Los tiempos y movimientos de fabricación de salchicha, los tiempos de 
proceso no están estandarizados y afectan al tiempo de producción programado 
en la operación de embutido y atado. De igual forma el cambio constante en la 
programación diaria, semanal y mensual por diversos motivos afecta el despacho 
oportuno de los productos generando disconformidad del cliente. Las causas del 
problema que se identifican son: falta medición de trabajo, Métodos de trabajos 
inadecuados, Falta programa de mantenimiento de las maquinas, No hay 
estándares de tiempo de proceso, Poca iluminación en el área de producción, 
Exceso de tiempo muerto entre las actividades, NO existe buena ubicación de la 
maquina embutidora en el área de producción, No existe un numero fijo de 
operarios asignados a cada paso de proceso de embutido,Exceso de sobre 
tiempo,falta de sistema de drenaje,falta de personal,falta de motivación y 
conciencia de trabajo,Exceso de espera de control de calidad, limpieza de 
maquinas, falta de recursos. 
 
Estas causas mencionadas, afectan de manera directa los tiempos de producción 
de salchichas ocasionando retrasos en el proceso productivo, lo cual conlleva a 
constantes cambios en las programaciones de la producción, más horas de 
trabajo y disconformidad de los clientes, que genera una disminución de la 
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demanda de salchichas y por consecuencia afecta la rentabilidad de la empresa. 
Para este análisis de identificación del problema se utilizo la herramienta de lluvia 
de ideas,realizando un consenso entre la colaboradores involucrados a la 
producción de salchichas. lo la cual se le asigno un valor a las causas del 
problema, dependiendo la prioridad.luego lo representamos graficamnete con el 
Diagrama de Ishikawa en el Grafico 1 y de Pareto N° 2. 
 
Después de definir las tareas en el diagrama de Gantt se estimo el presupuesto 
de la implementación valorizado en soles. 
 
2.7.1.5. Presupuesto de la implementación 
 
 
Tabla 11 Propuesta 
 
N° PROPUESTA INVERSION (SOLES s/.) 
1 Capacitación al personal 2,000.00 
2 Elaboración de formatos y fichas 1.000.00 
3 Compra de materiales y equipos 35.000.00 
Total  38.000.00 soles 
 
Para llevar acabo la propuesta técnica de implementación del estudio del trabajo 
en el área de producción de salchichas. Se requiere 38.000.00 soles como 
muestra en la Tabla 11 para la implementación de la mejora de la productividad en 
el área de producción de salchichas. 
 
2.8. ANALISIS ECONÓMICO Y FINANCIERA. 
 
 
La inversion realizada para la aplicación del estudio del trabajo se baso 
fundamentalmente por los retrasos ocasionados en la producción de salchichas 
especialmente en la operación de embutido. Que tiene como indice el tiempo el 
tiempo de embutido y atado de salchicha. 
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Propuesta inversion realizada para la implementacion 
 
PROPUESTA INVERSION 
Capacitacion al personal 
S/.   2.000.00 
Elaboracion de formatos y fichas  
S/.   1.000.00 
Compra de maquina semiautomatica  
S/. 35.000.00 




Incremento de la capacidad de producción 
Con la aplicación del estudio del trabajo en el área de producción de salchicha, se 
logró mejorar la productividad generando un incremento de la producción durante 
el año 2017, siendo la producción de antes en los tres meses 107.046 kilos de 
saichicha y la producción después de 120.768 kilos de salchicha, considerando el 
precio de venta S/ 6.00 soles por kilo, la que representa un (incremento del 13%). 
Incremento de la capacidad de producción 
 
 
PRODUCCIÓN TOTAL TOTAL EN SOLES 
Antes sin la aplicación del estudio de trabajo de los meses (ABRIL-MAY-JUN) S/ 642.276 
 
Despues con la aplicación del estudio del trabajo (AGOSTO-SET-OCT) 
S/ 724.608 
BENEFICIO ECONÓMICO S/ 82.332 
 
Analisis de Costo económico 
Con la aplicación del estudio del trabajo en el área de producción de salchichas 
se logro mejorar la productividad en aun crecimiento de un 42 % 
 
Cuadro de costo de produccion por mes antes y después 
 
PRODUCCIÓN TOTAL TOTAL EN SOLES 
Antes sin la aplicación del estudio de trabajo 
de los meses (ABRIL-MAY-JUN) 
S/ 107.046.00 
Despues con la aplicación del estudio del 
trabajo (AGOSTO-SET-OCT) 
S/ 120.768.00 
BENEFICIO ECONÓMICO S/ 13.720.00 
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Analisis de costo económico 
 
 Valor presente (S/.) 
Costo total 38.000 
Beneficio 82.332 
RelacionBeneficio /costo 2.166 
 
En el resultado obtenido de la relación costo beneficio se observa que para una 
inversión realizada en la aplicación del estudio del trabajo se logra un incremento 
de ingresos que equivale aproximadamente a 2 veces la inversión. 
 
2.8.1. Propuesta de mejora 
 
 
2.8.1.1. Identificación de la alternativa de solución del problema 
 
 









































2 gestión de procesos 3 3 4 4 14 
3 Estudio de trabajo 4 4 4 4 16 
4 Redistribución de planta 1 3 3 4 11 
Leyenda  
 1. Menor puntuación 5. Mayor puntuación  
 
 
En el Tabla 12 se consideró 4 alternativas dando puntuaciones del 1 al 5 a las 
diferentes alternativas que pueden dar solución al problema descrito considerando 
diferentes variables para darle peso global a cada alternativa. El menor puntaje es 
1, el mayor puntaje es 5. 
 
La alternativa identificada como: El estudio de trabajo obtuvo una mayor 
puntuación por lo que se utilizo para solucionar la baja productividad en el área de 
producción de salchichas. 
 
Esto se realizó de acuerdo a la problemática presentada en el área de producción 
















La alternativa el balance de línea (busca controlar la producción equilibrar y 
optimizar las actividades de producción hasta hacer los inventarios los productos 
del proceso lo mínimo posible), La alternativa gestión de proceso (mejora el 
desempeño de eficiencia y eficacia en la parte del gestión de un negocio), La 
alternativa el estudio de trabajo (estudio de métodos y medición de trabajo, que se 
utilizo para examinar el trabajo humano en todo su contexto y determinar método 
y tiempo en la producción para incrementar la productividad)La alternativa 
redistribución de planta (determina el flujo secuencial de un proceso que no halla 
cruces que el proceso sea en línea).Esto permitió concluir que la identificación de 
la alternativa de solución del problema se logro con el estudio del trabajo. 
 
2.8.1.2. Flujograma del proceso del estudio del trabajo 
 
 
Para mejorar la productividad en el área producción de salchichas en la empresa 
frigo pyg sac. Se aplico el uso adecuado de los tiempos de producción de 
salchicha en la operación de embutido y atado, considerando que no se logra la 
meta de producción y como consecuencia de ello los despachos no se generan a 
tiempo. 
De acuerdo al estudio del trabajo, se considera al estudio de métodos y la 
medición del trabajo, que participa como un elemento catalizador para mejorar la 
productividad es conveniente aplicar métodos y examinar el trabajo humano en 
todo su contexto. 
 
Gráfico 7. Estudio de trabajo 
 
 
Después de seleccionar el estudio de trabajo para mejorar la productividad en el 
área de producción de salchicha. Se construyo el diagrama de Gantt para 















2.8.2. Implementación de la propuesta 
 
 
La implementación de la propuesta presenta el cronograma de actividades y, se 
desarrolla cada una de las tareas seleccionadas para dar cumplimiento con la 
implementación de la metodología del estudio del trabajo. Luego, se justifica cada 
una de ellas según el detalle. 
 
Definición y programación de las actividades 
En esta etapa la programación de las actividades se diseñó a partir de la reunión 
consensuada con todos los involucrados del área de proceso de producción de 
salchichas para establecer los tiempos y las actividades a realizar durante el 
proceso de la implementación mediante el cronograma de Gantt, estableciendo 
métodos y herramientas de ingeniería para dar cumplimiento paso a paso con 
cada una de las operaciones relacionadas al embutido y atado de salchichas.  
Esta programación involucra las actividades relacionadas al proceso. 
 
Elaboración de formatos para recolección de datos 
En esta etapa se construyen todas las fichas de recolección de datos, el método 
permite registrar los tiempos y la cantidad de productos obtenidos en la 
producción de salchichas, para medir el comportamiento de la productividad en 
base a la eficiencia y eficacia antes de la implementación del estudio de trabajo y 
después de la implementación de la metodología. El recojo de datos hace 
referencia al uso de las técnicas y herramientas que fueron utilizadas por el 
analista u observador del procesos. Esta técnica del recojo de datos y diseño de 
los formatos involucra las entrevistas, la encuesta, el cuestionario, la observación, 
el diagrama de flujo y el diagrama de operaciones del proceso. Demanda de una 
alta concentración y precisión del especialista en el recojo de la información 
utilizando fichas y formatos estandarizados. Una vez realizado el recojo de la 
información y la validación de cada operación en el recojo de la información es 
necesario medir y cuantificar los indicadores y las fórmulas para estudiar los 
cambios en los procesos de fabricación en el proceso de producción de 
salchichas. (Anexo 1-2) 
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2.8.2.1. Recolección de datos situación actual. 
 
 
En esta etapa de recolección de los datos se registraron los tiempos empleados 
de todas las actividades del proceso productivo de la producción de salchichas en 
la empresa en estudio.( Anexo 3) 
 
Tabla 13 Registro de tiempos en cada operación del proceso de producción de 
salchichas 








































1 68 85 150 95 42 440 
2 59 96 148 90 45 438 
3 66 90 140 86 60 442 
4 64 81 145 89 58 437 
5 68 82 142 85 57 434 





1 60 80 152 85 54 431 
2 60 80 148 72 60 420 
3 62 85 152 70 55 424 
4 63 84 150 67 56 420 
5 66 87 148 75 54 430 





1 68 89 149 76 53 435 
2 65 88 147 78 60 438 
3 67 85 151 80 60 443 
4 68 86 149 82 60 445 
5 66 86 148 85 58 437 





1 63 91 153 88 56 451 
2 63 82 148 81 56 430 
3 59 86 152 80 56 433 
4 60 90 150 80 60 440 
5 59 88 150 79 60 436 
6 60 87 152 81 60 440 
Leyenda 
Operación (1). PESADO E INSPECCIONADO. Operación (2) .PICADO, MOLIDO Y AMASADO. 
Operación (3). EMBUTIDO Y ATADO. Operación (4). AHUMADO,ESCALDADO Y ESCURRIDO 
Operación (5). INSPECCION Y CONTROL DE CALIDAD. (**). Cada operación está en minutos 
 
En la tabla 13 se muestra el tiempo de la operación del embutido y atado de 
salchichas por ser este el de más alto índice de tiempo de producción como 
muestra en la tabla N°16; que muestra que no cumple con el tiempo establecido 
en las programaciones de producción de salchichas creando una gran cantidad de 
retrasos y pérdida de tiempo. 
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Tabla 14 Registro de tiempo de la operación de embutido y atado de salchichas. 
 
 INSPECCIÓN DE LA EFICIENCIA DE LA OPERACIÓN DEL EMBUTIDO Y ATADO DE SALCHICHAS 










1 145 60 41  
40% 
2 149 60 40 
3 149 60 40 
4 150 60 40 














  6 149 60 40 
7 148 60 40 
8 150 60 40 
 
3 
9 120 60 50  
45% 10 149 60 50 
11 149 60 40 
12 146 60 41 
AREA: PRODUCCION DEL PROCESO DE SALCHICHAS - ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
En la Tabla 14, se observa que el primer mes de inspección, obtuvo una eficiencia 
de 40%, lo cual indica que está por debajo del 50% es decir una baja eficiencia, y 
en el segundo mes de inspección se obtuvo una eficiencia de 42%, y el tercer  
mes se llega a 45% de eficiencia. En tal sentido, en la situación actual. Se 
observó que respecto al primer mes de inspección la eficiencia se incrementó en 
el 5%, en el proceso de la producción de salchichas. 
 




En la Imagen 3, se observó que existe alto incremento de tiempo de embutido y 
































colocar la salchicha en la marmita de cocción 











































    
 
4  
de producción de salchichas que esto se justifica el diagrama de Pareto, alta 
operación manual que ocasiona la baja productividad y los retrasos de tiempo. 
 
Diagrama analítico de proceso (DAP) Antes de aplicación del estudio de 
trabajo. 
 




actividad: proceso de elaboracíon salchicha   simbolo  fecha: 10/05/ 2017 


































En este diagrama tipo DAP o diagrama de actividades se observó la distancia y el 















embutido y atado de las salchichas. Ante esta necesidad de mejorar el tiempo se 
busca establecer el tiempo estándar para cada una de las actividades del proceso 
productivo de salchichas. Este demando la aplicación de la variable independiente 
de la investigación identificada con el estudio de trabajo. 
 
2.8.2.2. Dimensiones, Indicadores de Estudio de Trabajo. 
 
 






























tAAV: Tiempo de actividades que agregan Valor 
tT: Total de Tiempo 
D2 









1 − �� 
Dónde: 
TN: Tiempo normal total 
FC: Factor de concesión 
 
Estudio del trabajo. Establece los pasos y los procedimientos para mejorar el 
proceso de producción de salchichas. El Estudio de métodos presenta al índice 
denominado Índice de Agregación de valor. La dimensión Medición de trabajo 
presenta como índice al tiempo estándar. Donde el índice de agregación de valor 
permite conocer las actividades que no agregan valor para así, determinar el uso 
adecuado del tiempo que demanda el proceso de producción de salchichas. 
 
2.8.2.3. Registro de actividades del índice de agregación de valor 
 
 
Con la finalidad de poder cuantificar las actividades que agregan valor en relación 
a las actividades que no agregan valor se utiliza la fórmula denominada como 
“Índice de agregación de valor” y, que se detalla a continuación en el cuadro 
siguiente: 
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Registro de actividades de agregación de valor en la producción de 
salchichas 
 























































   
1 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
2 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
3 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
4 0 1 1 1 0 0 0 3 7 0.43 
5 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
6 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
7 1 1 1 0 1 0 0 4 7 0.57 
8 1 0 0 0 0 0 0 1 7 0.14 
9 1 1 1 1 1 0 0 5 7 0.71 
10 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
11 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
12 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
13 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
14 1 1 1 1 1 0 0 5 7 0.71 
15 0 1 1 0 0 0 0 2 7 0.29 
16 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
17 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
18 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
19 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
20 1 1 1 0 1 0 0 4 7 0.57 
21 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
22 1 1 1 0 1 0 0 6 7 0.86 
23 0 0 1 0 0 0 0 1 7 0.14 
24 1 1 1 1 0 0 0 4 7 0.57 
25 1 1 0 0 0 0 0 2 7 0.29 
26 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
27 1 1 1 0 1 0 0 4 7 0.57 
28 1 1 0 1 0 0 0 3 7 0.43 
29 1 1 1 1 0 0 0 4 7 0.57 
30 1 1 1 0 1 0 0 4 7 0.57 
OPERACIONES 27 28 27 5 7 0 0 TOTAL DE OPERACIONES =94 
% 28.73% 29.79% 28.73% 5.31% 7.44% 0% 0%    
 
 
En la Tabla 16. Se registró las actividades que agregan valor para mejorar los 
tiempos en las actividades que no agregan valor, dando puntuación 1 y 0. Luego, 
se cuantificó las operaciones que tienen mayor porcentaje indicando que estos 















salchicha (color naranja). Pero, las operaciones que no agregan valor se  
muestran de (color verde). En tal sentido, se detalla en el diagrama de flujo 
correspondiente. 
 
Diagrama de flujo. Índice de agregación de valor en el proceso de 
producción de salchicha 
 
Gráfico 9. Diagrama de flujo. Índice de agregación de valor  en  el  proceso  de 
producción de salchicha 
 
En el Grafico 9. Se logró identificar las actividades que agregan valor (color 
Naranja) y las actividades que no agregan valor (color verde) dentro del proceso 
productivo. 
 
Fórmula 4. Indice de agregación de valor 
 









Estos datos señalan que se existen actividades que están por debajo de la media. 
Después de identificar las actividades que agregan valor buscamos medir cada 
60 min  
 
calidad 
80 min  
 
 
150 min  
 
atado 
90 min  
 
amasado 

















actividad del proceso productivo para estandarizarlas. 
 
 
Diagrama de flujo de cada actividad de producción de salchichas, antes de 
la aplicación de estudio de trabajo. 
 
Gráfico 10. Diagrama de Flujo de cada actividad de producción de salchicha 
 
 
En el Grafico 10 se muestra las operaciones que agregan valor de naranja y las 
operaciones que no agregan valor de color verde en el proceso de producción de 
salchichas. si mismo se observa la presentación de los tiempos por cada 
operación expresados en minutos para las operaciones que agregan valor y las 
operaciones que no agregan valor. El cálculo de tiempo total utilizado fue de 440 
minutos. 















































































2.8.2.4. Medición de trabajo 
 
 
Para realizar la medición del trabajo es necesario la aplicación de formulas que 
permitan determinar cuantitativamente los diferentes tipos de tiempo relacionados 
con el proceso La medición de trabajo busca establecer los tiempos dentro de un 
proceso, aplicando la fórmula de tiempo estándar que es el tiempo óptimo para 
desarrollar una operación. Después de haber analizado los tiempos registrados, 
con la herramienta de la ficha recolección de datos y con el instrumento 
cronometro, se registra todo los tiempos observados en el proceso. 
 
Habiendo realizado la depuración de los tiempos dispersos (valores no 
representativos) del promedio que se calcula, debemos dar valoración al 
trabajador para conocer el ritmo normal del trabajo, el tiempo estándar es la suma 
de los tiempos normales y los tiempos suplementarios. 
 
Ecuación de los tiempos para calcular el tiempo estándar. 
 
 




TS=    TN  
1 - FC 
TS = TIEMPO ESTANDAR 
TN= TIEMPO NORMAL 
FC = FACTOR DE CONCECIÓN 
 
TN=      %              
N° unid producidas 
 
Tt = TIEMPO TOTAL 
Ttb = TIEMPO TRABAJADO 
FC=
 �   
   
 




    
Top = TIEMPO DE OPERACIÓN PROGRAMADA 
 
Tor = TIEMPO DE OPERACIÓN REAL 
Eficacia=




Ckspd = CANTIDAD DE KILOGRAMOS DE SALCHICHAS PRODUCIDAS. 
 
��� �� = CANTIDADES DE KILOGRAMOS DE SALCHICHAS PROGRAMADAS 
 
 
Aplicando las siguientes formulas se bu sco establecer y cuantificar los tiempos 
















Tabla de tiempos de cada operación. 
En este cuadro presentamos tiempo de las actividades y tiempos suplementarios 
que no agregan valor al proceso. 
 















Elaborado por: Edwin Marco Belleza Soriano  fecha 7 -4-2016 








60 17 54 30 45 
2 Picado ,molido y 
amasado 
90 15 78 10 7 
















5 Traslado 4 4 4 6 20 
6 Control de calidad 80 20 72,6 20 5 
7 Almacén 40 23 3.5 40 20 
 
Donde: Cada una de las operaciones se encuentra expresada en minutos y el 
recojo de los datos se realizo a partir del registro de tiempos en cada una de las 
etapas del proceso. 
 
 T. operación: Tiempo necesario para realizar una o varias operaciones. 
 T. ocio: Tiempo libre que se dedica a actividades que no son ni trabajo ni 
tareas esenciales. 
 T. espera: Tiempo que sirve para decidir si continuar o detener un proceso 
sobre la posición presentada. 
 T. muerto: Es aquel tiempo por retardos en actividades. 
 T estándar: Tiempo óptimo que debe durar una actividad a realizar. 
 
 
En la tabla se presenta los tiempos de cada operación realizada en el proceso de 
producción de salchichas, y se representa a continuación de modo de diagrama 
de barras (histogramas) para mayor compresión. Este análisis muestra las 
operaciones que poseen el mayor tiempo de ejecución de actividad y aquellos 
cuyo tiempo de ejecución está dentro de los parámetros esperados. 
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En el Grafico 11 el tiempo de operación corresponde al tiempo que se utiliza para 
realizar las operaciones del proceso de producción de salchichas. Se observo que 
la mayor cantidad de tiempo fue realizado en la operación embutido y atado. 
 
Gráfico 12. Histograma de tiempo de ocio en la producción de salchichas. 
 
En el Grafico 15 el tiempo de ocio se considera al tiempo que un trabajador no 





























Gráfico 13. Histograma de tiempo de espera en la producción de salchichas. 
 
 
En el Grafico 13 El tiempo de espera se considera a los tiempos que el operario 
espera una orden para empezar el proceso productivo y la respuesta del análisis 
del control de calidad. En el proceso de producción de salchichas, el tiempo de 
espera se observo con mayor consumo de tiempo. 
 
Gráfico 14. Histograma de Tiempo Estándar 
 
El Gráfico 14 se detalla el tiempo estándar que se logra establecer en la empresa 
de acuerdo a los tiempos tomados a cada operación del proceso, a un trabajador 
que posee una habilidad requerida desarrollando una velocidad normal sin 




























Gráfico 15. Histograma de tiempo muerto en la producción desalchichas. 
 
 
En el Grafico 15 el tiempo muerto en el área de producción de salchichas en la 
empresa es aquel tiempo generado por retrasos en actividades sea por demora 
en el despacho de insumos, por avería en las máquinas ó por falta de algún 
insumo para dicho proceso. 
 
Por lo tanto. Después de graficar los histogramas de los tiempos tomados a cada 
operación del proceso productivo de salchichas, indican que el mayor índice de 
tiempo es en la operación de embutido y atado, donde demuestra que el principal 
problema planteado en el diagrama de Pareto sigue siendo el mismo; y esto 
afecta el cumplimiento oportuno en las programaciones del proceso, haciendo 
cambios constantes en ordenes de producción diarias, semanales. Frente a lo 
mencionado se genero incidencias en el despacho de la mercadería a los clientes. 
 
2.8.2.5. Calculo de tiempo Estandar. 
 
 
Representa cálculo de tiempo estándar de producción de salchichas y cantidad de 















Tabla 18 Representa cálculo de tiempo estándar de producción de salchicha y 
cantidad de kilogramos, producida en mes de marzo. 
 
 







1 91.20 0.11 54 80.94 480 0.8875 4 0.76 228 300 
2 92.40 0.11 54 82.01 480 0.8875 4 0.77 231 300 
3 92.00 0.11 54 81.65 480 0.8875 4 0.77 230 300 
4 93.60 0.11 54 83.07 480 0.8875 4 0.78 234 300 
5 94.00 0.11 54 83.43 480 0.8875 4 0.78 235 300 
6 92.00 0.11 54 81.65 480 0.8875 4 0.77 230 300 
7 92.40 0.11 54 82.01 480 0.8875 4 0.77 231 300 
8 92.00 0.11 54 81.65 480 0.8875 4 0.77 230 300 
9 92.80 0.11 54 82.36 480 0.8875 4 0.77 232 300 
10 92.80 0.11 54 82.36 480 0.8875 4 0.77 232 300 
11 93.60 0.11 54 83.07 480 0.8875 4 0.78 234 300 
12 94.40 0.11 54 83.78 480 0.8875 4 0.79 236 300 
13 92.80 0.11 54 82.36 480 0.8875 4 0.77 232 300 
14 92.80 0.11 54 82.36 480 0.8875 4 0.77 232 300 
15 93.60 0.11 54 83.07 480 0.8875 4 0.78 234 300 
16 94.40 0.11 54 83.78 480 0.8875 4 0.79 236 300 
17 94.40 0.11 54 83.78 480 0.8875 4 0.79 236 300 
18 95.20 0.11 54 84.49 480 0.8875 4 0.79 238 300 
19 94.40 0.11 54 83.78 480 0.8875 4 0.79 236 300 
20 93.60 0.11 54 83.07 480 0.8875 4 0.78 234 300 
21 94.00 0.11 54 83.43 480 0.8875 4 0.78 235 300 
22 94.40 0.11 54 83.78 480 0.8875 4 0.79 236 300 
23 95.20 0.11 54 84.49 480 0.8875 4 0.79 238 300 
24 95.20 0.11 54 84.49 480 0.8875 4 0.79 238 300 
25 96.00 0.11 54 85.20 480 0.8875 4 0.80 240 300 
26 96.40 0.11 54 85.56 480 0.8875 4 0.80 241 300 
27 96.00 0.11 54 85.20 480 0.8875 4 0.80 240 300 
28 95.20 0.11 54 84.49 480 0.8875 4 0.79 238 300 
29 95.60 0.11 54 84.85 480 0.8875 4 0.80 239 300 
30 96.00 0.11 54 85.20 480 0.8875 4 0.80 240 300 
Leyenda 
TS = Tiempo estandar TN= Tiempo Normal FC= Factor de concesion 
Tt= Tiempo Total Tstb= Tiempo sin trabajar E = Eficacia 
 
 
Se determina en la Tabla 18 el tiempo estándar de producción de salchichas,El 
tiempo requerido para producir una determinada unidad de salchichas 
representado como unidad de medida en pack y se establece los tiempos para 
cada actividad del proceso productivo como muestra en el diagrama de flujo del 
proceso de salchichas. La cantidad programada en kilogramos de salchichas es 
















Diagrama de flujo de las operaciones que agregan valor 
 
 
Gráfico 16. Diagrama de flujo de cada actividad de producción de salchicha 
 
Este diagrama de flujo se establece la nueva distribución de las operaciones de 
producción de salchichas después de la aplicación del estudio del trabajo, 
después de los análisis de medición de tiempo donde las actividades que no 
agregaban valor son reducidas y las actividades que agregan valor se 
incrementan a la vez implementando una maquina semi automática que permita 































































2.8.2.6. Implementación de una máquina embutidora al vacío 
continuo, que ayudara a reducir tiempos muertos en el 
proceso de embutido y atado de salchichas. 
 
Con la implementación de esta operación en el proceso de embutido y atado se 
logró reducir los tiempos, mejorando los tiempos de embutido, que ocasionaba 
retrasos en la producción de salchichas, reduciendo el tiempo total de 150 a 90 
minutos, que representa una reducción porcentual del 60%. Este nuevo proceso 
se presenta a continuación: 
 
Esta imagen N°4 muestra la manera en que embutía y ataba la salchicha 
inicialmente, y ahora con la implementación de nuevos métodos del estudio del 
trabajo y el adecuado uso de los tiempos se genero mejorar el proceso de 
embutidos de salchichas. 
 
Imagen 4.   Antes y después de la implementación de la maquina de embutido al vacio 









Proceso semi-automatico de la producci 
de Salchichas. 
 
En la Imagen 4 se muestra la comparación del proceso del antes y depues de 
implementar nueva maquina de embutido. Esto genera una mayor producción de 
salchichas. 
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2.8.2.7. Máquina al vacio semi automatico 
 
 
La embutidora continua al vacío RS 110 es una máquina semiautomática 
compacta y extremadamente versátil para producir embutidos tradicionales y una 
gran variedad de Todos los parámetros de embuticion pueden ser programados 
fácilmente a traves del sistema de programación a iconos Risco, con la posibilidad 
de memorizar hasta 100 programas.cuales son sus 
fortalezas. 
Torcion automatico según progrmación-Máxima flexibilidad de producción. 
Gran variedad de accesorios disponibles-Sistema de control immediato y rápido 
Costos de mantenimiento mínimo-Dimensiones reducidas 
Caracteristicas técnicas 
 Producción por hora: 1.230 kg/h - Velocidad del porcionador: 400 
piezas/min. 
 Presión de embutición: 35 bar max - Potencia instalada: 5 kW 
 Capacidad tolva: 70 - 165 litros 
 















REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS DESPUES DE LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DE TRABAJO 
Elaborado por: Edwin Marco Belleza Soriano 7-9-2016 


































































































































94.0 0.17 80 78.33 480 0.83 4 0.78 235 300 
 TOTAL           
 
En la Tabla 19 establecemos los tiempos requeridos a cada actividad del proceso 
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productivo de producción de salchichas, según la fórmula que se muestra a 
continuación: 
 





1 − �� 
TS= (48.13)/(1-0.48)=92.4 
 
Después de realizar las ecuaciones del tiempo estándar para cada operación del 
proceso de salchichas en el siguiente cuadro se presenta los tiempos 
establecidos. 
 
2.8.2.8. Tabla de registro de toma de tiempo. 
 
 
En la tabla 20 con la aplicación de las formulas se logro los resultados acerca de: 
tiempo estándar, el factor de concesión, el tiempo sin trabajar, el tiempo normal, el 
tiempo total y la eficacia. La eficacia fue calculada al dividir la cantidad de 
kilogramos de salchichas entre la cantidad de kilogramos programados de la 
producción de salchichas. 
 















Elaborado por: Edwin Marco Belleza Soriano  7 -8-2017 





















Embutido y atado(**) 90 40 120 60 
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4 Ahumado, Escaldado y 
escurrido 

















































































    
 
 
Registro de tiempos establecidos para cada proceso.depues de la 
implementación.(Anexo 11) 
 




actividad: proceso de elaboracíon salchicha   simbolo  fecha: 10/05/ 2017 




































Después de estandarizar los tiempos para cada operación del proceso de 
































3.1. ANÁLISIS DESCRIPTIVO 
 
 
3.1.1. Variable dependiente –Productividad 
 
 
En la Tabla 21, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 
índice de productividad de un periodo de 12 semanas antes de la etapa de 
implementación. 
 
Tabla 21 Estadística descriptiva de la dimensión eficiencia. 
 
CUADRO DE COMPARACIÓN DE PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA 






CkSPg * 100 
 
SEMANA EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 
1 0.65 0.77 0.50 
2 0.67 0.78 0.52 
3 0.68 0.79 0.54 
4 0.69 0.80 0.55 
5 0.64 0.81 0.52 
6 0.65 0.82 0.53 
7 0.67 0.83 0.56 
8 0.68 0.84 0.57 
9 0.67 0.85 0.57 
10 0.68 0.86 0.58 
11 0.69 0.87 0.60 
12 0.70 0.88 0.62 
media 0.67 0.83 0.56 
ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
 
Registro de datos de productividad antes de la implementación 
En esta Tabla 21 antes se muestra los índices de eficiencia y eficacia para 
calcular la productividad, dando como resultado 0.56 tomado el promedio de los 















En la Tabla 22, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 
índice de productividad de un periodo de 12 semanas después de la etapa de 
implementación. 
 
Tabla 22 Cuadro de comparación de productividad después de la aplicación del 
estudio del trabajo 
CUADRO DE COMPARACIÓN DE PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA 






CkSPg * 100 
 
SEMANA EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 
1 0.81 0.89 0.72 
2 0.82 0.90 0.74 
3 0.83 0.91 0.76 
4 0.84 0.92 0.77 
5 0.83 0.92 0.76 
6 0.84 0.93 0.78 
7 0.85 0.94 0.80 
8 0.86 0.95 0.82 
9 0.87 0.95 0.83 
10 0.88 0.96 0.84 
11 0.89 0.97 0.86 
12 0.90 0.98 0.88 
media 0.85 0.94 0.80 
DESPUES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
 
Registro de datos de productividad antes de la implementación 
Después de la implementación del estudio del trabajo se muestra la evolución que 
hubo en cuanto al crecimiento de la productividad obteniendo 0.80 como índice de 
la productividad, y se logró un incremento de 43% con el respecto del antes. 
 
Diagrama de comparativo de barras de la productividad 
En la Figura 28, se presenta empleado la herramienta de histograma de la 















Gráfico 18. Histograma productividad antes-después 
 
 
Histograma de productividad antes y después de la implementación 
En el grafico 18, correspondiente a la variable productividad se observa que hay 
una diferencia entre las medias del antes y después del estudio de trabajo donde 
la mejora es de 43% 
 
3.1.2. Variable dependiente – dimensión 1: Eficiencia. 
 
 
En la Tabla 23, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 
índice de eficiencia de un periodo de 12 semanas antes de la etapa de 
implementación. 
 























1 8.0 5.2 0.65 
2 8.0 5.3 0.66 
3 8.0 5.4 0.68 
4 8.0 5.4 0.68 
5 8.0 5.1 0.64 
6 8.0 5.2 0.65 
7 8.0 5.4 0.68 
8 8.0 5.5 0.69 
9 8.0 5.4 0.68 
10 8.0 5.4 0.68 
11 8.0 5.5 0.69 
12 8.0 5.6 0.70 




























Registro de datos de eficiencia antes de la implementación 
En la Tabla 24, se muestra los datos obtenida previa recolección de datos del 
índice de eficiencia se puede observar que la eficiencia antes de la 
implementación tiene un promedio de 0.67 en un periodo correspondiente a 12 
semanas, siendo el presente lo que se busca mejora. 
 
En la Tabla 24, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 
índice de eficiencia de un periodo de 12 semanas después de la etapa de 
implementación. 
 






















1 8.0 6.5 0.81 
2 8.0 6.5 0.81 
3 8.0 6.6 0.83 
4 8.0 6.7 0.84 
5 8.0 6.7 0.84 
6 8.0 6.8 0.85 
7 8.0 6.8 0.85 
8 8.0 6.9 0.86 
9 8.0 7.0 0.88 
10 8.0 7.1 0.89 
11 8.0 7.1 0.89 
12 8.0 7.2 0.90 
media 8.0 6.8 0.85 
 
 
Registro de datos de eficiencia después de la implementación 
En la Tabla 24, se muestra los datos obtenida previa recolección de datos del 
índice de eficiencia se puede observar que la eficiencia después de la 
implementación tiene un promedio de 0.85 en un periodo correspondiente a 12 
semanas, obteniendo una mejora de 26% después de la implementación en 















Diagrama comparativo de barras de la eficiencia 
 
 
Gráfico 19. se presenta empleado la herramienta de histograma de la eficiencia antes y 




Histograma de eficiencia antes y después de la implementación 
 
 
En el Grafico 19, correspondiente a la variable eficiencia se observa que hay una 
diferencia entre las medias del antes y después del estudio de trabajo donde la 
mejora es de 27% 
 
3.1.3. Variable dependiente – dimensión 1: Eficiencia 
 
 
En la tabla 25, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 





































CKSPd /  
CkSPg * 100 
1 231 300 0.77 
2 233 300 0.78 
3 236 300 0.79 
4 239 300 0.80 
5 242 300 0.81 
6 247 300 0.82 
7 250 300 0.83 
8 252 300 0.84 
9 256 300 0.85 
10 259 300 0.86 
11 262 300 0.87 
12 266 300 0.89 
media 248 300 0.83 
 
 
En la Tabla 25, se muestra los datos obtenida previa recolección de datos del 
índice de eficacia se puede observar que la eficacia antes de la implementación 
tiene un promedio de 0.83 en un periodo correspondiente a 12 semanas, siendo el 
presente lo que se busca mejora. 
 
En la Tabla 25, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 



































CKSPd /  
CkSPg * 100 
1 267 300 0.89 
2 269 300 0.90 
3 272 300 0.91 
4 275 300 0.92 
5 275 300 0.92 
6 275 300 0.92 
7 278 300 0.93 
8 281 300 0.94 
9 284 300 0.95 
10 287 300 0.96 
11 290 300 0.97 
12 293 300 0.98 
media 279 300 0.93 
 
 
Registro de datos de eficacia después de la implementación 
En la Tabla 26, se muestra los datos obtenida previa recolección de datos del 
índice de eficiencia se puede observar que la eficacia después de la 
implementación tiene un promedio de 0.93 en un periodo correspondiente a 12 
semanas, obteniendo una mejora de 13% después de la implementación en 
relación de lo obtenido antes de la mejora. 
 
Diagrama comparativo de barras de la eficacia 
En la Gráfico 20, se presenta empleado la herramienta de histograma de la 















Gráfico 20. Histograma eficacia antes – después 
 
 
3.2. ANÁLISIS INFERENCIAL 
 
 
Se desarrolló la prueba o contrastación de hipótesis general, utilizando un criterio 
de decisión, según se indica en las líneas siguientes, para de esta manera 
rechazar o aceptar la hipótesis. Para tal fin utilizaremos el software estadístico 
SPSS versión 22. 
 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Prueba de normalidad 
Verificaremos si los datos provienen de una distribución normal, para una muestra 
menor a 30 datos, por ende procede mediante el estadígrafo Shapiro Wilk. 
 
 Si el valor P valor es > al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los 
datos provienen de una distribución normal. 
 Si el P valor > α = los datos provienen de una distribución normal. 
 Si el P valor es menor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los 
datos no provienen de una distribución normal 
















Variable Dependiente: Productividad 
Ho: La productividad antes y después de la aplicación del estudio del trabajo sigue 
una distribución normal. 
H1: La productividad antes y después de la aplicación del estudio del trabajo no 
sigue una distribución normal. 
 
Regla de decisión: 
Si Sig > 5 % se acepta Ho 
Si Sig ≤ 5 % se rechaza H1 
 
Tabla 27 Prueba de normalidad de la variable productividad 
 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad Antes ,979 12 ,979 
Productividad Después ,970 12 ,908 
Fuente: Spss versión 22 
 
 
De la Tabla 27, se puede verificar que la significancia de la productividad antes y 
después presenta un valor superior a 0.05 (0.979 y 0.908 respectivamente), por 
consiguiente se acepta la hipótesis nula, con los valores obtenidos de nuestras 
significancias llegamos a la conclusión de que nuestros datos siguen una 
distribución normal y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que 
tienen comportamientos paramétricos. 
 
Prueba de hipótesis 
 
 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la productividad en la línea de 
producción de salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
 
H1: La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de 
producción de salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
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Media de error 
estándar 
Par 1 
Productividad Antes 55,5000 12 3,52910 1,01876 
Productividad Después 79,6667 12 4,97874 1,43724 
Fuente: Spss versión 22 
 
 
De la tabla, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(55.50) es menor que la media de la productividad después (79,66), por 
consiguiente no se cumple la Ho: μpa ≥ μpd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación del estudio del trabajo no incrementa la productividad, y 
se acepta la hipótesis de investigación o alterna, que la aplicación del estudio del 
trabajo incrementa la productividad en la línea de producción de producción de 
salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
Se procede al análisis mediante el valor de significancia de los resultados de la 
aplicación de la prueba T Student a ambas productividades. 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 29 Análisis del valor de productividad antes y después con T Student. 
 






















95% de intervalo de 




























Fuente: Spss versión 22 
 
 
De la Tabla 29, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la hipótesis alterna: Aplicación del 
estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de producción de salchichas 
en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
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3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica 
 
 
Verificaremos si los datos provienen de una distribución normal, para una nuestra 
muestra menor a 30 datos, por ende procede mediante el estadígrafo Shapiro 
Wilk. 
 
Si el valor P es mayor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
provienen de una distribución normal. 
 
P valor > α = los datos provienen de una distribución normal. 
Si el P valor es menor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
no provienen de una distribución normal. 






Ho: La eficiencia antes y después de la aplicación del estudio del trabajo sigue  
una distribución normal. 
Hi: La Eficiencia antes y después de la aplicación del estudio del trabajo no sigue 
una distribución normal. 
 
Regla de decisión: 
Si Sig > 5 % se acepta Ho 
Si Sig ≤ 5 % se rechaza Ho 
 
Tabla 30 Prueba de normalidad de la dimensión eficiencia 
 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Antes ,939 12 ,487 
Eficiencia Después ,960 12 ,785 
Fuente: Spss versión 22 
 
 
De la Tabla 30, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes y 
después presenta un valor superior a 0.05 (0.487 y 0.785 respectivamente), por 
consiguiente se acepta la hipótesis nula, con los valores obtenidos de nuestras 
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significancias llegamos a la conclusión de que nuestros datos siguen una 
distribución normal y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que 
tienen comportamientos paramétricos. 
 
Prueba de hipótesis 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la eficiencia en la línea de 
producción de salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
Hi: Aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en la línea de producción 
de salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
 
Tabla 31 Estadística de dimensión eficiencia 
 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 
Eficiencia Antes 67,2500 12 1,81534 ,52404 
Eficiencia Después 85,1667 12 2,85509 ,82419 
Fuente: Spss versión 22 
 
 
De la tabla, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (67,25) es 
menor que la media de la eficiencia después (85,16), por consiguiente se rechaza 
la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación o alterna. 
 
Se procede al análisis mediante el valor de significancia de los resultados de la 
aplicación de la prueba T Student a ambas productividades. 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 32 Prueba de hipótesis de dimensión eficiencia 
 




















95% de intervalo de 


























Fuente: Spss versión 22 
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De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la hipótesis alterna: Aplicación del 
estudio del trabajo mejora la eficiencia en la línea de producción de 
salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica 
 
 
Verificaremos si los datos provienen de una distribución normal, para una muestra 
menor a 30 datos, por ende procede mediante el estadígrafo Shapiro Wilk. 
Si el valor P es mayor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
provienen de una distribución normal. 
 
P valor > α = los datos provienen de una distribución normal. 
 
 
Si el P valor es menor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
no provienen de una distribución normal. 
 






Ho: La eficacia antes y después de la aplicación del estudio del trabajo sigue una 
distribución normal. 
 
Hi: La eficacia antes y después de la aplicación del estudio del trabajo no sigue 
una distribución normal. 
 
Regla de decisión: 
Si Sig > 5 % se acepta Ho 
Si Sig ≤ 5 % se rechaza Ho 
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Tabla 33 Prueba de normalidad de la dimensión eficacia 
 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia Antes ,967 12 ,876 
Eficacia Después ,975 12 ,958 
Fuente: Spss versión 22 
 
 
De la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes y 
después presenta un valor superior a 0.05 (0.876 y 0.958 respectivamente), por 
consiguiente se acepta la hipótesis nula, con los valores obtenidos de nuestras 
significancias llegamos a la conclusión de que nuestros datos siguen una 
distribución normal y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que 
tienen comportamientos paramétricos. 
 
Prueba de hipótesis 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la eficacia en la línea de 
producción de salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
Hi: La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en la línea de 
producción de salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
 








Media de error 
estándar 
Par 1 
Eficacia Antes 82,5000 12 3,60555 1,04083 
Eficacia Después 93,5000 12 2,81231 ,81184 
Fuente: Spss versión 22 
 
 
De la Tabla 34, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(82,50) es menor que la media de la productividad después (93,50), por 
consiguiente se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación 
o alterna. 
 
Se procede al análisis mediante el valor de significancia de los resultados de la 
aplicación de la prueba T Student a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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Tabla 35 Prueba de hipótesis de dimensión eficacia 
 


















95% de intervalo de 

























Fuente: Spss versión 22 
 
 
De la Tabla 35, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta que la hipótesis alterna: Aplicación del estudio del 
trabajo mejora la eficacia en la línea de producción de salchichas en la empresa 
Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 2017. 
 
el año 2017, siendo la producción de antes en los tres meses 107.046 kilos de 
saichicha y la producción después de 120.768 kilos de salchicha, considerando el 
precio de venta S/ 6.00 soles por kilo, la que representa un (incremento del 13%). 
 
En el resultado obtenido de la relación costo beneficio se observa que para una 
inversión realizada en la aplicación del estudio del trabajo se logra un incremento 






























 Según los resultados obtenidos en nuestra hipótesis general, se logró 
determinar que la aplicación del estudio del trabajo mejora la  
productividad en el área de producción de salchichas en la empresa frigo 
pyg sac,lima Chorrillos, 2017.Con un nivel de significacia de 0,000 por lo cual 
se concluye con el rechazo de la hipótesis nula aceptando la hipótesis alterna y 
se logro un incremento de la productividad de 43.53%, Según Ulco,C en su 
tesis Aplicación de Ingeniería de Métodos en el Proceso Productivo de 
cajas de calzado para Mejorar la Productividad de Mano de obra de la 
Empresa Industrias Art Print., investigación aplicada, logró mejorar los 
procesos de Plastificado, lo cual permitió mejorar la productividad de mano de 
obra del sistema productivo en un 19% con respecto a la situación inicial. El 
estudio de métodos permitió mejorar las actividades que estaban afectando la 
productividad; se identificó que el 47% de actividades eran improductivas en el 
proceso inicial y mejorando las actividades correspondientes al proceso de 
Plastificado se identificó que sólo el 6% de actividades eran improductivas. - El 
estudio de tiempos del proceso después de la mejora del método permitió 
determinar un nuevo tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo 
una reducción de 29.56 min/mill y una productividad de 193 cajas/hora. 
Haciendo un incremento de la productividad de 23.7%. 
 
 Según los resultado obtenidos de la eficiencia se logro determinar que la La 
Aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia en la linea de 
producción de salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 
2017,con el nivel de significancia de 0,000 por lo cual se concluye con el 
rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna y se logro un un 
incremento de la eficiencia en 26.63% ,El autor un Hugo.G Con la tesis 
“aplicación de mejora de metodos de trabajo en la eficiencia de las 
operaciones en el area de recepcion de una empresa 
esparraguera”Aplicando la mejora de métodos de trabajo en el área de 
recepción se logrará disminuir en 6.59 minutos del tiempo total, actualmente es 
de 31.85 minutos con el modelo propuesto su tiempo total llegaría a ser de 
25.26 minutos y al disminuir el tiempo la producción aumenta, actualmente la 
empresa TAL SA produce 19705.8 Kg./día y al año produce 7192649.497 
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Kg./año, con la mejora produciría 20691.09 Kg./día y al año produciría 
7544669.16 Kg./año. 
 
 Según los resutados obtenidos de la eficacia se logró determinar que la 
Aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia en la linea de 
producción de salchichas en la empresa Frigo pyg SAC, Chorrillos Lima 
2017,con un nivel de significancia de 0,000 por lo cual se concluye con el 
rechazo de la hipótesis nula ,aceptando la hipótesis alterna y se logro un 
incremento de eficacia en un 13.33 %.Según karem en su tesis “propuesta de 
mejora del proceso productivo de la panadería “El progreso e.i.r.l.”, Se 
identificaron los problemas existente mediante un estudio del trabajo, donde se 
determinan que los principales problemas existentes eran: inadecuada 
distribución de planta, pérdida de tiempo y un bajo desempeño en la mano de 
obra, y todos estos factores afectan a la baja producción y por lo tanto ocasiona 
una demanda que la empresa no llega a cubrir. Es así que se identificó que la 
planta trabaja a un 27,03% de su capacidad utilizada y una capacidad ociosa 
de 27 panes/minuto, dejando ver una clara oportunidad de incrementar la 
capacidad utilizada y así atender la demanda insatisfecha, incrementado la 
producción a 30 000 panes/día, que actualmente equivale a 12 000 
panes/día.con la aplicación del estudio del trabajo se llegó a aumentar la 
capacidad utilizada a la producción un 83,78%. Reduciendo a la vez la 
capacidad ociosa en un 78%. De esta manera se obtuvieron indicadores 
actuales de producción con la propuesta de mejora, tales como un aumento de 
la producción, es decir que con la propuesta se produciría 30 000 panes/día, 
generando un aumento de 18 000 panes/día, cantidad suficiente para cubrir 

































En el desarrollo del trabajo de investigación se llegó alcanzar las siguientes 
conclusiones. 
 
 Con respecto al objetivo general, se logró determinar que la aplicación de 
estudio de trabajo mejora la productividad en la línea de producción de 
Salchichas de la empresa FRIGO PYG SAC, Chorrillos Lima, 2017, con un 
nivel de significancia de 0,000, por lo cual se concluye con el rechazo de la 
hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna y se logró un incremento de  
la productividad de 44.53 %. 
 
 Como segunda conclusión según los resultados obtenidos con la eficiencia, 
se logró determinar que la aplicación de estudio de trabajo mejora la 
eficiencia en la línea de producción de salchichas de la empresa FRIGO 
PYG SAC, Chorrillos Lima, 2017, con un nivel de significancia de 0,000,  
por lo cual se concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la 
hipótesis alterna y se logró un incremento de la eficiencia en 26.63 %. 
 
 
 Como última conclusión según los resultados obtenidos de la eficacia, se 
logró determinar que la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia 
en la línea de producción de salchichas de la empresa FRIGO PYG SAC, 
Chorrillos Lima, 2017 , con un nivel de significancia de 0,000, por lo cual se 
concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna 






























Las recomendaciones a las que se llego durante el proceso de esta investigación 
fueron las las siguientes: 
 
 Con respecto de al objetivo general es imprescindible que en la aplicación del 
estudio del trabajo se debe contar siempre con el apoyo de los directivos y la 
alta gerencia para concientizar a los trabajadores a una mejora de los métodos 
y los más principal que el tiempo estándar sea un factor que direcciones la 
labor de la trabajadores del área para incrementar la producción y asi 
incrementar las utilidades de la empresa. 
 
 Con respecto a la eficiencia es importante seguir con las capacitación a los 
colaboradores en cuanto a métodos y tiempo,con entrenamientos constante en 
la empresa para que logre optimizar el uso de los recuersos. 
 
 Con respecto a la eficacia es importante decir que se cuente con los insumos 
necesarios y los equipos estén operativos para cumplir con el plan de 
producción de salchicha,siendo importante que se sigan involucrando las 
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Dias de la semana 
 

























CKSPd / CkSPg * 
100 




ABRIL (SEMANA 1) 
Lunes        
Martes        
Miercoles        
Jueves        
Viernes        
Sabado        




ABRIL (SEMANA 2) 
Lunes        
Martes        
Miercoles        
Jueves        
Viernes        
Sabado        




ABRIL (SEMANA 3) 
Lunes        
Martes        
Miercoles        
Jueves        
Viernes        
Sabado        




ABRIL (SEMANA 4) 
Lunes        
Martes        
Miercoles        
Jueves        
Viernes        
Sabado        
 Total        
Total del mes        




























Picar la carne en trozo de 
4 a 6 cm 
 
1 













Inspeccionar la carne que este en 
buen estado y con una temperatura 




colocar la carne en 
recipiente y mezclar con 









ahumar durante 30 min a una 





de control de calidad 
 
3 
Transladar la carne al area de 
producción 
 
3 Moler la carne 2 a 5 mm 
 
3 Embutir durante 
 
3 
colocar la salchicha en la 
marmita de cocción 
 
3 










recepcionar la carne 










Escaldado en la marmita 
durante 20 min con una 
temperatura de (71.1 °C). 
    
5 Calibrar la balanza 
 
5 
llevar la materia prima a la 
maquina amasadora 
 
5 Colocar los embutidos en 
 
5 Escurrir el embutido 
    
6 Pesar la carne 
 
6 
Amasar el producto 
durante 30 min 
 
6 
inspeccionar y control de 
calidad 
       
7 colocarlo en la cesta de recepcion 
 
7 
reposar y esperar la 
aprobacion control de 
 
7 
transladar la salchicha a la 
camara de ahumado 
       
8 Transladar al area de Picado  8 Transladar a la embutidora           
               
               
               
               
               
 total de Tiempo   Total de Tiempo   Total de Tiempo   Total de Tiempo   Total de Tiempo  
 ELABORADO POR:  
Tiempo total de producción 
 




Anexo: 3 ficha de registro del mes Abril 2016 : toma de tiempo y producción de 





Dias de la 
semana 
 
























eficiencia*eficacia TOR/ TOP 





Lunes 8 5.1 0.64 228 300 0.76 0.48 
Martes 8 5.1 0.64 231 300 0.77 0.49 
Miercoles 8 5.3 0.66 230 300 0.77 0.51 
Jueves 8 5.2 0.65 234 300 0.78 0.51 
Viernes 8 5.2 0.65 235 300 0.78 0.51 
Sabado 8 5.2 0.65 230 300 0.77 0.50 





Lunes 8 5.3 0.66 230 300 0.77 0.51 
Martes 8 5.2 0.65 232 300 0.77 0.50 
Miercoles 8 5.4 0.68 232 300 0.77 0.52 
Jueves 8 5.3 0.66 234 300 0.78 0.52 
Viernes 8 5.4 0.68 236 300 0.79 0.53 
Sabado 8 5.4 0.68 232 300 0.77 0.52 





Lunes 8 5.5 0.69 234 300 0.78 0.54 
Martes 8 5.3 0.66 236 300 0.79 0.52 
Miercoles 8 5.3 0.66 236 300 0.79 0.52 
Jueves 8 5.5 0.69 238 300 0.79 0.55 
Viernes 8 5.4 0.68 236 300 0.79 0.53 
Sabado 8 5.4 0.68 234 300 0.78 0.53 





Lunes 8 5.6 0.70 236 300 0.79 0.55 
Martes 8 5.4 0.68 238 300 0.79 0.54 
Miercoles 8 5.5 0.69 238 300 0.79 0.55 
Jueves 8 5.4 0.68 240 300 0.80 0.54 
Viernes 8 5.5 0.69 241 300 0.80 0.55 
Sabado 8 5.4 0.68 240 300 0.80 0.54 
 Total 8 5.5 0.69 239 300 0.80 0.54 
Total del mes 8 5.3 0.67 939 1200 0.78 0.52 
ficha de registro del mes Mayo 2016 : toma de tiempo y producción de salchicha 
antes de la implementación. 
 
 
Dias de la 
semana 
 






























Lunes 8 5.2 0.65 239 300 0.80 0.52 
Martes 8 5.0 0.63 240 300 0.80 0.50 
Miercoles 8 5.1 0.64 242 300 0.81 0.51 
Jueves 8 5.1 0.64 242 300 0.81 0.51 
Viernes 8 4.9 0.61 245 300 0.82 0.50 
Sabado 8 5.2 0.65 245 300 0.82 0.53 









Lunes 8 5.2 0.65 246 300 0.82 0.53 
Martes 8 5.1 0.64 246 300 0.82 0.52 
Miercoles 8 5.2 0.65 248 300 0.83 0.54 
Jueves 8 5.1 0.64 248 300 0.83 0.53 
Viernes 8 5.5 0.69 248 300 0.83 0.57 
Sabado 8 5.3 0.66 246 300 0.82 0.54 















5.3 0.66 248 300 0.83 0.55 
Martes 5.5 0.69 248 300 0.83 0.57 
Miercoles 5.3 0.66 251 300 0.84 0.55 
Jueves 5.2 0.65 252 300 0.84 0.55 
Viernes 5.4 0.68 251 300 0.84 0.56 















Lunes 8 5.4 0.68 251 300 0.84 0.56 
Martes 8 5.5 0.69 252 300 0.84 0.58 
Miercoles 8 5.4 0.68 252 300 0.84 0.57 
Jueves 8 5.5 0.69 254 300 0.85 0.58 
Viernes 8 5.5 0.69 253 300 0.84 0.58 
Sabado 8 5.5 0.69 252 300 0.84 0.58 
 Total 8 5.5 0.68 252 300 0.84 0.57 




ficha de registro del mes junio 2016 : toma de tiempo y producción de salchicha 






Dias de la semana 
 
































 eficiencia eficacia  
Lunes 8 5.4 0.68 248 300 0.83 0.56 
Martes 8 5.6 0.70 250 300 0.83 0.58 
Miercoles 8 5.3 0.66 260 300 0.87 0.57 
Jueves 8 5.4 0.68 260 300 0.87 0.59 
Viernes 8 5.2 0.65 260 300 0.87 0.56 
Sabado 8 5.2 0.65 260 300 0.87 0.56 





Lunes 8 5.4 0.68 252 300 0.84 0.57 
Martes 8 5.5 0.69 258 300 0.86 0.59 
Miercoles 8 5.4 0.68 255 300 0.85 0.57 
Jueves 8 5.5 0.69 260 300 0.87 0.60 
Viernes 8 5.4 0.68 270 300 0.90 0.61 
Sabado 8 5.2 0.65 260 300 0.87 0.56 





Lunes 8 5.4 0.68 260 300 0.87 0.59 
Martes 8 5.5 0.69 260 300 0.87 0.60 
Miercoles 8 5.4 0.68 268 300 0.89 0.60 
Jueves 8 5.6 0.70 264 300 0.88 0.62 
Viernes 8 5.6 0.70 259 300 0.86 0.60 
 Sabado 8 5.4 0.68 258 300 0.86 0.58 





Lunes 8 5.4 0.68 262 300 0.87 0.59 
Martes 8 5.5 0.69 262 300 0.87 0.60 
Miercoles 8 5.5 0.69 260 300 0.87 0.60 
Jueves 8 5.7 0.71 265 300 0.88 0.63 
Viernes 8 5.7 0.71 274 300 0.91 0.65 
Sabado 8 5.6 0.70 275 300 0.92 0.64 
 Total 8 5.6 0.70 266 300 0.89 0.62 
Total del mes 32 5.5 0.68 1043 1200 0.87 0.59 
 
ficha de registro del mes Agosto : toma de tiempo y producción de salchicha 




Dias de la semana 















de kilogramos de 
salchicha 
programadas 
formula: eficacia  
productividad: 
eficiencia*eficacia 
CKSPd / CkSPg  
* 100 





Lunes 8 6.5 0.81 260 300 0.87 0.70 
Martes 8 6.5 0.81 265 300 0.88 0.72 
Miercoles 8 6.5 0.81 262 300 0.87 0.71 
Jueves 8 6.5 0.81 270 300 0.90 0.73 
Viernes 8 6.5 0.81 272 300 0.91 0.74 
Sabado 8 6.5 0.81 272 300 0.91 0.74 









Lunes 8 6.5 0.81 267 300 0.89 0.72 
Martes 8 6.5 0.81 270 300 0.90 0.73 
Miercoles 8 6.6 0.83 269 300 0.90 0.74 
Jueves 8 6.5 0.81 268 300 0.89 0.73 
Viernes 8 6.6 0.83 269 300 0.90 0.74 
Sabado 8 6.5 0.81 269 300 0.90 0.73 













Lunes 8 6.5 0.81 270 300 0.90 0.73 
Martes 8 6.6 0.83 272 300 0.91 0.75 
Miercoles 8 6.6 0.83 272 300 0.91 0.75 
Jueves 8 6.7 0.84 272 300 0.91 0.76 
Viernes 8 6.6 0.83 272 300 0.91 0.75 
Sabado 8 6.6 0.83 272 300 0.91 0.75 











Lunes 8 6.6 0.83 275 300 0.92 0.76 
Martes 8 6.6 0.83 276 300 0.92 0.76 
Miercoles 8 6.7 0.84 275 300 0.92 0.77 
Jueves 8 6.7 0.84 276 300 0.92 0.77 
Viernes 8 6.8 0.85 275 300 0.92 0.78 
Sabado 8 6.7 0.84 275 300 0.92 0.77 




300 0.92 0.77 




Ficha de registro del mes Setiembre : toma de tiempo y producción de salchicha 





Dias de la semana 















de kilogramos de 
salchicha 
programadas 
formula: eficacia  
productividad: 
eficiencia*eficacia 
CKSPd / CkSPg  
* 100 





Lunes 8 6.7 0.84 280 300 0.93 0.78 
Martes 8 6.6 0.83 270 300 0.90 0.74 
Miercoles 8 6.7 0.84 272 300 0.91 0.76 
Jueves 8 6.7 0.84 280 300 0.93 0.78 
Viernes 8 6.8 0.85 272 300 0.91 0.77 
Sabado 8 6.4 0.80 278 300 0.93 0.74 











Lunes 8 6.7 0.84 277 300 0.92 0.77 
Martes 8 6.8 0.85 277 300 0.92 0.78 
Miercoles 8 6.8 0.85 278 300 0.93 0.79 
Jueves 8 6.8 0.85 279 300 0.93 0.79 
Viernes 8 6.7 0.84 278 300 0.93 0.78 
Sabado 8 6.7 0.84 278 300 0.93 0.78 















Lunes 8 6.8 0.85 280 300 0.93 0.79 
Martes 8 6.8 0.85 282 300 0.94 0.80 
Miercoles 8 6.9 0.86 280 300 0.93 0.81 
Jueves 8 6.8 0.85 282 300 0.94 0.80 
Viernes 8 6.9 0.86 280 300 0.93 0.81 
Sabado 8 6.8 0.85 282 300 0.94 0.80 















Lunes 8 6.9 0.86 284 300 0.95 0.82 
Martes 8 7.0 0.88 284 300 0.95 0.83 
Miercoles 8 6.8 0.85 282 300 0.94 0.80 
Jueves 8 7.0 0.88 285 300 0.95 0.83 
Viernes 8 6.9 0.86 285 300 0.95 0.82 











300 0.95 0.82 
Total del mes 8 27.2 0.85 1117 1200 0.93 0.79 
 
ficha de registro del mes de Octubre : toma de tiempo y producción de salchicha 
Despues de la implementación. 
 
  
Dias de la semana 
TOP :Tiempo de 
operacion 
 








de kilogramos de 
salchicha 
programadas 
formula: eficacia  
productividad: 
eficiencia*eficacia 
CKSPd / CkSPg  
* 100   programadas(hr) 
operación real(hr) 
TOR/ TOP 





Lunes 8 7.0 0.88 282 300 0.94 0.82 
Martes 8 6.8 0.85 282 300 0.94 0.80 
Miercoles 8 7.0 0.88 285 300 0.95 0.83 
Jueves 8 7.0 0.88 285 300 0.95 0.83 
Virnes 8 7.0 0.88 285 300 0.95 0.83 
Sabado 8 7.0 0.88 285 300 0.95 0.83 









Lunes 8 7.1 0.89 286 300 0.95 0.85 
Martes 8 7.0 0.88 286 300 0.95 0.83 
Miercoles 8 7.1 0.89 288 300 0.96 0.85 
Jueves 8 7.1 0.89 288 300 0.96 0.85 
Virnes 8 7.0 0.88 286 300 0.95 0.83 
Sabado 8 7.0 0.88 286 300 0.95 0.83 









Lunes 8 7.0 0.88 288 300 0.96 0.84 
Martes 8 7.2 0.90 290 300 0.97 0.87 
Miercoles 8 7.0 0.88 289 300 0.96 0.84 
Jueves 8 7.2 0.90 292 300 0.97 0.88 
Virnes 8 7.2 0.90 290 300 0.97 0.87 
Sabado 8 7.2 0.90 290 300 0.97 0.87 









Lunes 8 7.2 0.90 290 300 0.97 0.87 
Martes 8 7.2 0.90 290 300 0.97 0.87 
Miercoles 8 7.2 0.90 291 300 0.97 0.87 
Jueves 8 7.2 0.90 295 300 0.98 0.89 
Virnes 8 7.2 0.90 298 300 0.99 0.89 
Sabado 8 7.2 0.90 296 300 0.99 0.89 
 Total 8 7.2 0.90 293 300 0.98 0.88 
Total del mes 32 7.1 0.89 1154 1200 0.96 0.85 
 
 
Anexo: 4 Cuadro comparativo de producción del Antes y Despues de la implementación. 
 





CKSPd / CkSPg * 
100 

























LA      
PRODUCTIVIDA 














2 0.67 0.78 0.52 0.82 0.90 0.74 
3 0.68 0.79 0.54 0.83 0.91 0.76 
4 0.69 0.80 0.55 0.84 0.92 0.77 
5 0.64 0.81 0.52 0.83 0.92 0.76 
6 0.65 0.82 0.53 0.84 0.93 0.78 
7 0.67 0.83 0.56 0.85 0.94 0.80 
8 0.68 0.84 0.57 0.86 0.95 0.82 
9 0.67 0.85 0.57 0.87 0.95 0.83 
10 0.68 0.86 0.58 0.88 0.96 0.84 
11 0.69 0.87 0.60 0.89 0.97 0.86 
12 0.70 0.88 0.62 0.90 0.98 0.88 












Anexo: 5 Registro de toma de tiempo de mes de abril por cada operación del 
























Recojo la carne en el area de 
almacen 10 1 
Picar la carne en trozo de 
4 a 6 cm 15 1 
llenar el recipiente de la 
maquina embutidora 20 1 
colocar las salchichas en el 





Inspeccionar la carne que este en 
buen estado y con una temperatura 





colocar la carne en 
recipiente y mezclar con 











ahumar durante 30 min a una 















3 Moler la carne 2 a 5 mm 10 3 Embutir durante 35 3 
colocar la salchicha en la 
marmita de cocción 
10 3 











recepcionar la carne 












Escaldado en la marmita 
durante 20 min con una 
temperatura de (71.1 °C). 
 
30 
   
5 Calibrar la balanza 8 5 
llevar la materia prima a la 
maquina amasadora 
5 5 Colocar los embutidos en c 10 5 Escurrir el embutido 15 
   
6 Pesar la carne 12 6 
Amasar el producto 
durante 30 min 
15 6 
inspeccionar y control de 
calidad 
10 
      
7 colocarlo en la cesta de recepcion 8 7 
reposar y esperar la 
aprobacion control de 10 7 
transladar la salchicha a la 
camara de ahumado 5 
      
8 Transladar al area de Picado 5 8 Transladar a la embutidora 5          
               
               
               
               
               
 total de Tiempo 68  Total de Tiempo 85  Total de Tiempo 150  Total de Tiempo 95  Total de Tiempo 42 
 ELABORADO POR:  
Tiempo total de producción 440 min 


























Recojo la carne en el area de 
almacen 
5 1 
Picar la carne en trozo de 
4 a 6 cm 
15 1 
llenar el recipiente de la 
maquina embutidora 
20 1 








Inspeccionar la carne que este en 
buen estado y con una 





colocar la carne en 
recipiente y mezclar con 











ahumar durante 30 min a una 















3 Moler la carne 2 a 5 mm 15 3 Embutir durante 33 3 
colocar la salchicha en la 
marmita de cocción 
15 3 
llevar almacen de 
producto terminado 
15 
4 limpiar y desinfectar la balanza 10 4 
recepcionar la carne 
molida en cesta y mezclar 
6 4 atar el embutido 40 4 
Escaldado en la marmita 
durante 20 min con una 
20 














5 Colocar los embutidos en c 10 
 
5 Escurrir el embutido 
 
15 
   
6 Pesar la carne 10 6 
Amasar el producto 
durante 30 min 
30 6 
inspeccionar y control de 
calidad 
10 
      
7 colocarlo en la cesta de recepcion 8 7 
reposar y esperar la 
aprobacion control de 
5 7 
transladar la salchicha a la 
camara de ahumado 
5 
      
8 Transladar al area de Picado 3 8  
Transladar a la embutidora 
5 
         
               
               
               
               
               
 total de Tiempo 59  Total de Tiempo 96  Total de Tiempo 148  Total de Tiempo 90  Total de Tiempo 45 
 ELABORADO POR:  
Tiempo total de producción 438 min 
























Recojo la carne en el area de 
almacen 10 1 
Picar la carne en trozo de 
4 a 6 cm 15 1 
llenar el recipiente de la 
maquina embutidora 15 1 
colocar las salchichas en el 





Inspeccionar la carne que este 
en buen estado y con una 





colocar la carne en 
recipiente y mezclar con 











ahumar durante 30 min a una 















Moler la carne 2 a 5 mm 10 3 Embutir durante 30 min 30 3 
colocar la salchicha en la 
marmita de cocción 10 3 
llevar almacen de 
producto terminado 15 
4 limpiar y desinfectar la balanza 10 4 
recepcionar la carne 
molida en cesta y mezclar 10 4 atar el embutido 40 4 
Escaldado en la marmita 
durante 20 min con una 26 





















Escurrir el embutido 
 
10 
   
6 Pesar la carne 12 6 
Amasar el producto 
durante 30 min 15 6 
inspeccionar y control de 
calidad 10 
      
7 colocarlo en la cesta de recepci 8 7 
reposar y esperar la 
aprobacion control de 10 7 
transladar la salchicha a la 
camara de ahumado 5 
      
8 Transladar al area de Picado 5 8 
 
Transladar a la embutidora 10 
         
               
               
               
               
               
 total de Tiempo 66  Total de Tiempo 90  Total de Tiempo 140  Total de Tiempo 86  Total de Tiempo 60 
 ELABORADO POR:  
Tiempo total de producción 442 min 
 REVISADO POR:  
132  
Registro de toma de tiempo de mes de mayo por cada operación del 
























Recojo la carne en el area de 
almacen 10 1 
Picar la carne en trozo de 
4 a 6 cm 15 1 
llenar el recipiente de la 
maquina embutidora 20 1 
colocar las salchichas en el 





Inspeccionar la carne que este en 
buen estado y con una temperatura 





colocar la carne en 
recipiente y mezclar con 











ahumar durante 30 min a una 















3 Moler la carne 2 a 5 mm 10 3 Embutir durante 35 3 
colocar la salchicha en la 
marmita de cocción 
10 3 











recepcionar la carne 












Escaldado en la marmita 
durante 20 min con una 
temperatura de (71.1 °C). 
 
30 
   
5 Calibrar la balanza 8 5 
llevar la materia prima a la 
maquina amasadora 
5 5 Colocar los embutidos en 10 5 Escurrir el embutido 15 
   
6 Pesar la carne 12 6 
Amasar el producto 
durante 30 min 
15 6 
inspeccionar y control de 
calidad 
10 
      
7 colocarlo en la cesta de recepcion 8 7 
reposar y esperar la 
aprobacion control de 10 7 
transladar la salchicha a la 
camara de ahumado 5 
      
8 Transladar al area de Picado 5 8 Transladar a la embutidora 5          
               
               
               
               
               
 total de Tiempo 68  Total de Tiempo 85  Total de Tiempo 150  Total de Tiempo 95  Total de Tiempo 42 
 ELABORADO POR: BELLEZA SORIANO EDWIN  
Tiempo total de producción 440 min 

























Recojo la carne en el area de 
almacen 
5 1 
Picar la carne en trozo de 
4 a 6 cm 
15 1 
llenar el recipiente de la 
maquina embutidora 
20 1 








Inspeccionar la carne que este en 
buen estado y con una 





colocar la carne en 
recipiente y mezclar con 











ahumar durante 30 min a una 















3 Moler la carne 2 a 5 mm 15 3 Embutir durante 33 3 
colocar la salchicha en la 
marmita de cocción 
15 3 
llevar almacen de 
producto terminado 
15 
4 limpiar y desinfectar la balanza 10 4 
recepcionar la carne 
molida en cesta y mezclar 
6 4 atar el embutido 40 4 
Escaldado en la marmita 
durante 20 min con una 
20 
   
 














5 Escurrir el embutido 
 
15 
   
6 Pesar la carne 10 6 
Amasar el producto 
durante 30 min 
30 6 
inspeccionar y control de 
calidad 
10 
      
7 colocarlo en la cesta de recepcion 8 7 
reposar y esperar la 
aprobacion control de 
5 7 
transladar la salchicha a la 
camara de ahumado 
5 
      
 





Transladar a la embutidora 
 
5 
         
               
               
               
               
               
 total de Tiempo 59  Total de Tiempo 96  Total de Tiempo 148  Total de Tiempo 90  Total de Tiempo 45 
 ELABORADO POR: BELLEZA SORIANO EDWIN MARCO  
Tiempo total de producción 438 min 























Recojo la carne en el area de 
almacen 10 
1 
Picar la carne en trozo de 
4 a 6 cm 15 1 
llenar el recipiente de la 
maquina embutidora 15 1 
colocar las salchichas en el 





Inspeccionar la carne que este 
en buen estado y con una 





colocar la carne en 
recipiente y mezclar con 











ahumar durante 30 min a una 















Moler la carne 2 a 5 mm 10 3 Embutir durante 30 min 30 3 
colocar la salchicha en la 
marmita de cocción 10 3 
llevar almacen de 
producto terminado 15 
4 limpiar y desinfectar la balanza 10 4 
recepcionar la carne 
molida en cesta y mezclar 
10 4 atar el embutido 40 4 
Escaldado en la marmita 
durante 20 min con una 
26 





















Escurrir el embutido 
 
10 
   
6 Pesar la carne 12 6 
Amasar el producto 
durante 30 min 
15 6 
inspeccionar y control de 
calidad 
10 
      
7 colocarlo en la cesta de recepci 8 7 
reposar y esperar la 
aprobacion control de 
10 7 
transladar la salchicha a la 
camara de ahumado 
5 
      
8 Transladar al area de Picado 5 8 
 
Transladar a la embutidora 10 
         
               
               
               
               
               
 total de Tiempo 66  Total de Tiempo 90  Total de Tiempo 140  Total de Tiempo 86  Total de Tiempo 60 
 ELABORADO POR: BELLEZA SORIANO EDWIN MARCO  
Tiempo total de producción 442 min 
 REVISADO POR: CURRO MONTOYA MARCOS  
133  
Anexo: 6 Matriz de Consistencia: Variable Independiente. 
 
134  





Anexo: 8 Manual de funciones y procedimientos del Área a analizar de la 




PUESTO JEFE DE CONTROL DE CALIDAD 
FUNCIONES: 1. Coordinar los trabajos con el comité de calidad respecto a los productos a analizar. 
 2. Verificar la calidad de los productos terminados. 
3. Revisar las pruebas de productos terminados. 
4. Mandar analizar los productos o insumos que sean requeridos. 
5. Elaborar los informes de trabajos realizados en el parte de producción. 






Anexo:9 Proceso de salchicha. 






















Anexo :10 Certificado de validación de instrumento. 
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